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Vi or er ede. 


Als ich im Jahre 1816 mein Lehramt antrat, fand ich zum 
Behufe des Vortrages nur das, ſchon früher errichtete, und 
kurz vor meiner Anſtellung an das k. k. polyt. Inſtitut ge⸗ 
kommene Fabriksproducten-Cabinet. Unter den 6000 Stücken, 
aus denen es damahls beſtand, fanden ſich etwa nur 4000, 
die zu dem gegenwärtigen Zwecke anwendbar waren, und der 
neuen Beſtimmung dieſes Cabinetes entſprachen. Obwohl es 
ſich in ſehr kurzer Zeit ſo ſehr vermehrte, daß die dermahlige 
Anzahl ausgezeichneter Muſter in demſelben mehr als 20000 
beträgt, ſo konnte es dennoch, ſelbſt in dieſer Ausdehnung, 
die Bedürfniſſe des mündlichen Vortrages bey weitem nicht be— 
friedigen. Denn ſo intereſſant ein vollendetes Fabricat dem 
Technologen iſt, ſo wenig nützt deſſen Betrachtung dem Schü⸗ 
ler, der über die Verfertigungsart, und über die, zur Her— 
vorbringung nöthigen Mittel belehrt werden fol. Dieſes Ca— 
binet iſt zwar für den Vortrag ein allerdings ſehr ſchätzbares 
Hülfsmittel, aber bey weitem nicht das einzige und vorzüg— 
lichſte; wenn es auch ſeine Hauptbeſtimmung, überſicht des 
geſammten Induſtriezuſtandes der Monarchie, Aufmunterung 
inländiſcher Gewerbsleute u. ſ. w. bereits, wie die Erfahrung 
lehrt, erreicht hat ). 

Die Errichtung der mit dieſem Cabinete in mehr als ei— 
ner Beziehung verbundenen Werkzeug-Sammlung, war um 
ſo n ate als ich mich genöthigt fand, 5 den hö⸗ 


* Einen deutlichen Begriff von der Ausdehnung und dem gegen— 
wärtigen Beſtande dieſes unter meiner unmittelbaren Leitung 
ſtehenden Cabinetes gibt die Beſchreibung desſelben im AV, 
Bande der Jahrbücher des polyt. Inſtitutes. S. 1 bis 198. 
Altmütter a 1 
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hern Ortes erhaltenen, dem Plane des ganzen Inſtitutes ger _ 
mäßen Inſtructionen, bey dem mündlichen Vortrage, von 
dem was man in Deutſchland unter Technologie verſteht, ganz 
und gar abzuweichen, und demnach ein ganz neues Fach zu 
begründen. 

Nach der Organiſation der Anſtalt, an welcher zu dienen 
ich das Glück habe, mußte ich nähmlich die chemiſchen Gewerbe 
ganz von meinem Wirkungskreiſe ausſchließen, und mir blie⸗ 
ben demnach nur die eigentlich mechaniſchen, und, da eine ge- 
naue Trennung nicht wohl möglich iſt, einige auf der Gränze 
zwiſchen beyden ſtehende übrig. Denn am polytechniſchen In⸗ 
ſtitute beſteht nicht nur eine Lehrkanzel für Chemie überhaupt, 
ſondern noch eine zweyte für die ſpeciellen chemiſchen Fächer, 
wie Branntweinbrennerey, Bierbrauerey u. ſ. w. Induſtrie⸗ 
zweige, deren Auseinanderſetzung ſonſt einen bedeutenden, ja 
in manchen Lehrbüchern den größten Theil der Mehnolegzke 
ausmacht. 

Dieſe Beſchränkung meines Faches it übrigens nicht nur 
in der Natur der ganzen Anſtalt begründet: ſondern bey nä— 
herer Betrachtung wird ſich auch bald zeigen, daß ſie, — 
wenn einmahl die Bahn gebrochen iſt, und auch nur mäßige 
Auslagen zur Herbeyſchaffung der nöthigen phyſiſchen Hülfs— 
mittel gemacht ſind, — für die Wiſſenſchaft im Allgemeinen, 
ſo wie für die einzelnen Gewerbtreibenden, deren Fächer wiſ— 
ſenſchaftlich . werden, von unabſehbarem Nutzen ſeyn 
müſſe. 

In dem größten Theile der bisher beſtehenden technologi⸗ 
ſchen Lehrbücher finden ſich auch die chemiſchen Gewerbe ab— 
gehandelt, aber die Auseinanderſetzung derſelben gewährt ſicher 
nicht den Nutzen, den man ſich von ihr verſpricht. Faſt im⸗ 
mer fehlt zur Erläuterung des mündlichen Vortrages und der 
eigentlichen Grundlehren der Chemie, die nöthige Zeit, oder 
ſogar ein Laboratorium, und dem bloß erzählenden Vortrage 
das eigentliche Leben. Der Practiker hört bey der Kürze, 
mit der jedes Fach abgehandelt wird, kaum etwas Neues; und 
ſelbſt weiter zu gehen iſt er eben ſo wenig fahig, weil ihm der 
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ſyſtematiſche Weg dazu nicht geöffnet wird. Außerdem fehlt 
noch ſehr viel daran, daß alle chemiſchen Gewerbe auf rein 
wiſſenſchaftliche Principien bereits zurückgeführt wären, ja 
über die gewöhnlichſten Operationen ſucht man vergebens Be— 
lehrung, wie z. B. über den Prozeß, durch welchen aus ei— 
ner rohen Haut mittelſt der Behandlung durch Fett, Sämiſch— 
leder entſteht, u. ſ. w. Die Andeutungen über das bey ſol— 
chen Unterſuchungen noch erſt zu Leiſtende, gehören nicht mehr 
hieher: wohl aber die Bemerkung, daß aus dem eben Geſag— 
ten die Inconvenienz nur zu deutlich hervorgehe, ſo unendlich 
verſchiedene Gewerbe, wie Weberey und Kohlenbrennen, Schloſ— 
ſerkunſt und Pottaſchenſiederey zuſammen zu ſtellen, und ei— 
nem aus ſo ungleichartigen Theilen beſtehenden Ganzen den 
Nahmen einer Wiſſenſchaft zu geben. 

Womit dieſe Art Technologie zu treiben entſchuldigt, ja 
ſogar für Localverhältniſſe gerechtfertigt werden kann, weiß ich 
übrigens ſehr wohl. Dieſe unvollkommene Behandlungsart wird 
allerdings die nächſte ſeyn, wenn es ſich darum handelt, Stu— 
dierenden zur Vollendung ihrer allgemeinen Bildung über die 
wichtigſten, auf das bürgerliche Leben einflußreichſten Fabri— 
cationszweige einige Grundkenntniſſe beyzubringen. An einer 
techniſchen Anſtalt aber, die nicht nur das letztere leiſten, ſon— 
dern dem Practiker und den Gewerben überhaupt nützen, die 
inländiſchen jenen des Auslandes von denen ſie übertroffen 
werden, gleich bringen, wenigſtens die Möglichkeit dazu zei— 
gen, die Gründe ſolcher Unterſchiede genau entwickeln, end— 
lich die hier Statt findenden Hinderniſſe heben ſoll: taugt eine 
generelle Behandlungsart gar nicht, und ich würde jenen neuen 
Weg, die mechaniſchen Gewerbe allein, und im Detail vor— 
zunehmen, für jeden Fall der gewöhnlichen Darſtellungsart 
weit vorgezogen haben. 

Unter den neuern Bearbeitern der Technologie hat Po p— 
pe dieſen Umſtand keineswegs überſehen, und in ſeiner vor— 
trefflichen Geſchichte der Technologie auch dieſe Gewerbe aus— 
führlich behandelt, und ihren Werth für die wiſſenſchaftliche 


Darſtellung keineswegs verkannt. Eigentliche zum Vortrage 
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beſtimmte Lehrbücher konnten aber dieſe Bahn, unter den ge⸗ 
genwärtigen Umſtänden nicht wohl verfolgen, indem umfaſ⸗ 
ſende Detailkenntniſſe der mechaniſchen Gewerbe faft fo ſelten 
ſind, als die Möglichkeit ſich für den Vortrag ſelbſt die nö— 
thigen Hülfsmittel anzuſchaffen. Man hat ſich daher entweder 
mit den ſchon beſtehenden Handbüchern begnügt, oder wohl 
gar mit unverdauten Compilationen aus dieſen, und den äl⸗ 
teren Schriften über einzelne Gewerbe. Es kann daher auch 
nicht auffallen, wenn man manche derſelben z. B. das des Hut⸗ 
machers, des Drechslers, des Plattirers, in den Werkſtätten 
ganz anders betrieben findet, als ſie die anganten Bücher be- 
ſchreiben. 

Für die, meinem Vortrage zuſtehenden Gewerbe eine 
wiſſenſchaftliche Behandlungsart zu finden, war demnach die 
Aufgabe, welche zu löſen ich mich verpflichtet fand. 

Das leichteſte Mittel dazu wäre nun wohl geweſen, 
das, was man in den Werkſtätten geſehen und beobachtet 
bat, wieder zu erzählen, und fo bloß hiſtoriſch und referirend 
zu Werke zu gehen. Allein abgerechnet die Schwierigkeit, mit 
welcher der, an mechaniſche Arbeiten nicht gewohnte Schüler, 
(und ſolche find zum größten Theile die meinigen) die ein— 
zelnen Operationen ſich ins Gedächtniß prägen und vergegen— 
wärtigen würde, kann ein ſolcher Vortrag eben ſo wenig ein 
wiſſenſchaftlicher genannt werden, als eine Chronik Geſchich— 
te. Zwey Anſtände ſind alſo zu beſeitigen; und es muß da— 
hin gearbeitet werden, daß die Folge der einzelnen Arbeiten 
zur Hervorbringung eines beſtimmten Fabricates, nicht bloße 
mühſelige Gedächtnißſache bleibe, und daß die bey den Ge— 
werben vorkommenden Werkzeuge und Inſtrumente dem Schü— 
ler deutlich und leichtfaßlich werden. Das Mittel zu dem 
erſten Zwecke liegt in der Art der Darſtellung; der letztere 
muß durch unmittelbares Vorzeigen guter Muſter erreicht 
werden, und die Anſicht des Fabricates endlich, verglichen. 
mit den zur Hervorbringung desſelben gebrauchten Materia- 
lien, Werkzeugen und Operationen, die völlig klare Einſicht 
verſchaffen. Br: 
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Um den Vortrag rationell zu machen, habe ich es, und 
zwar mit beſtem Erfolg verſucht, von der gewohnten Weiſe 
abzugehen. Werden nähmlich wie es gebräuchlich iſt, die ein— 
zelnen Operationen die zur Hervorbringung eines Fabricates 
angewendet werden, wie ſie auf einander folgen, bloß er— 
zählt, ſo iſt es, wenn deren viele ſind, wie z. B. bey der 
Bereitung des Tuches, für den Zuhörer faſt unmöglich, ſie 
in der gehörigen Ordnung zu behalten; er wird eine mit 
der andern verwechſeln, ja am Ende ſogar glauben, bey man— 
chen ſey die übliche Aufeinanderfolge bloß Sache der Ge— 
wohnheit. Deßwegen muß bey jeder einzelnen Arbeit beſtimmt 
unterſucht werden, warum ſie vorgenommen wird, warum 
ſie eben jetzt erfolgt, und welche Veränderung ſie an dem 
rohen Material bewirkt. Findet ſich dann zwiſchen der letztern, 
und der Operation ſelbſt ein Zuſammenhang wie zwiſchen 
Wirkung und Urſache; wird dieß durch ein ganzes Gewerbe 
ſtreng durchgeführt: ſo erhält der Vortrag jenen wiſſenſchaft— 
lichen Charakter, der das eigentliche Syſtem erſetzt, und in 
Rückſicht auf überblick und Behalten des Vorgetragenen, Vor— 
theile gewährt, die nicht einmahl durch unmittelbare An— 
ſchauung in den Fabriken erreicht werden könnten. Es muß 
z. B. gezeigt werden, warum die Schafwolle vor dem Kräm— 
peln eingefettet wird, warum bey dem letzteren, wenn es mit 
einer Maſchine geſchieht, dieſe nicht wie bey der Baumwolle 
bloß aus einer Hauptwalze und dem bogenförmigen Dache dar— 
über beſtehen kann, ſondern ſtatt des letzteren mehrere kleine 
Krämpelcylinder erfordert werden u. ſ. w. Nicht nur, daß 
auf dieſe Art dem Schüler das Ganze erleichtert wird, ſon— 
dern auch ſelbſt Verbeſſerungen einzelner Verfahrungsarten 
ſind nur bey einer ſolchen gründlichen Kenntniß derſelben zu 
machen; denn nur dann iſt es möglich, Handgriffe, Werk— 
zeuge u. dgl. mit Glück abzuändern, wenn man ihren Zweck 
und ihre Stellung zum Ganzen genau kennen gelernt hat. 
Schwer übrigens wird für den Lehrer die Sache allerdings, 
weil einerſeits dieſer Weg noch unbetreten iſt, wie die tech⸗ 
niſche Literatur faſt ohne Ausnahme beweiſt, und weil, um 
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ihn mit Glück zu verfolgen, eine Detailkenntniß jedes Ge- 
werbes nöthig iſt; die ſich nur. langſam und mit Geduld und 
Mühe erwerben läßt. 

Daß man dieſe Methode bisher ungebührlich vernachläſ⸗ 
ſigt, und dafür faſt ausſchließend die bloß hiſtoriſche Dar— 
ſtellungsweiſe befolgt hat, mag nicht nur in der Schwierig⸗ 
keit der Ausübung liegen, ſondern auch darin, daß man das 
Daſeyn eines ſolchen, wenn ich ſo ſagen darf, logiſchen Zu— 
ſammenhanges unter den einzelnen Arbeiten eines Gewerbes 
nicht vermuthete, und glaubte, bloß durch unzählige Verſuche 
ſeyen die Gewerbtreibenden nach und nach auf dieſe ſeitdem 
durch Gewohnheit beybehaltene Folgenreihe ihrer Handgriffe 
gekommen. Obwohl nun das letztere der Hauptſache nach rich— 
tig iſt, auch der größte Theil der Handwerker für feine Ver 
fahrungsarten keinen Grund angeben kann, als den, daß es 
ſo eingeführt und althergebracht ſey, ſo würde man doch mit 
Unrecht glauben, daß Alle immer ſo verfahren ſeyen, und bloß 
und einzig mit der Hand gearbeitet hätten. Vorurtheilsfrey 
unterſucht, zeigen die gemeinſten mechaniſchen Beſchäftigun— 
gen die ſinnreichſten und überraſchendſten Handgriffe, bey de— 
nen man über das Genie der Erfinder erſtaunen muß. Jeder 
kann ſich davon leicht überzeugen. Man wähle, wenn man 


ſchon einige techniſche Kenntniſſe hat, ein Fabrikat, deſſen 


Bereitungsart man noch nicht kennt; ich will ſetzen, z. B. 
Stahlperlen, Venetianer Stickperlen, aus dünnem Draht beſte— 
hende Uhrketten, die unter dem Nahmen der Erbſen- und Band- 
ketten bekannt ſind, und bemühe ſich, durch eigenes Nach— 
denken die wohlfeileſte und beſte Verfertigungsart ſolcher oder 
ähnlicher unbedeutender Artikel auszufinden. In den meiſten 
Fällen wird man, wenn man das Gefundene mit der wirkli— 
chen Manipulation vergleicht, die Einfachheit und Sicherheit 
der letztern noch immer bewundern, und geſtehen müſſen, 
daß um ſie zu erfinden, mehr gehört haben müſſe als die 
bloße Hand. Die Vorzüglichkeit faſt aller techniſchen Verfah⸗ 
rungsarten geht ſo weit, daß nur wenig an ihnen zu verbeſ— 
ſern ſich findet, denn jene große Vervollkommnung faſt aller 
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Gewerbszweige durch die Engländer gehört nicht hieher, in⸗ 
dem ſie ſich faſt ausſchließend auf die Schnelligkeit der Her⸗ 
vorbrinaung, und auf den Betrieb derſelben im Großen be— 
zieht, eine Richtung die der Gewerbfleiß in der neueren, Zeit 
allgemein genommen hat, und wovon die Gründe tiefer lie⸗ 
gen, als hier erörtert werden kann. Weniger auffallend wird 
übrigens jene Vollkommenheit einzelner Arbeiten und Werk⸗ 
zeuge, wenn man bedenkt, daß ſie das Reſultat mehrhun⸗ 
dertjähriger Erfahrungen und Verſuche iſt, daß ferner eben 
deßwegen, weil der Handwerker ſelten zum tiefen Denken 
aufgelegt iſt, alle Verbeſſerungen ſehr lange brauchen; al⸗ 
lein vermindert kann dadurch ihr Werth für die wiſſenſchaft— 
liche Benützung nie werden, im Gegentheil erwächſt daraus 
die Pflicht, das, was ſeit Jahrhunderten hierin mit vielſeiti⸗ 
ger Anſtrengung geleiſtet wurde, nicht in den Werkſtätten 
unbeachtet liegen zu laſſen, ſondern gehörig zu würdigen, 
und auch in wiſſenſchaftlicher Hinſicht möglichſt zu benützen. 
Nächſt der Folgenreihe der einzelnen Arbeiten, bezieht 

ſich der hauptſächlichſte Theil eines Vortrages wie ich ihn 
idealiſirt, und wirklich ausgeführt habe, natürlich auf die 
Werkzeuge, ihre Conſtruction und Anwendungsart. Anſchei⸗ 
nend der kleinſte Theil des techniſchen Apparates, wird den— 
noch unmittelbar durch ihre Vollkommenheit der Erfolg jeder, 
auch der größten Arbeit, bedingt. Weder eine gute Taſchen⸗ 
uhr, noch eine brauchbare Dampfmaſchine läßt ſich herſtellen, 
wenn man ſchlechte Feilen hat, und der geſchickte Schloſſer 
und Tiſchler iſt bey der Ausführung der größten Maſchinen 
eben ſo nöthig, als eine richtige Berechnung und Entwerfung 
der einzelnen Theile. Ja die letztere iſt ohne Detailkenntniſſe 
der Ausführung, wenn auch nicht unmöglich, doch ſo ſchwer, 
daß ein, vom bloßen, wenn auch noch ſo geiſtreichen Theore⸗ 
tiker gemachter Entwurf, entweder ganz unausführbar, oder 
doch mit übergroßen, und leicht zu erſparenden Koſten ver⸗ 
bunden ſeyn kann. Noch größer muß die Wichtigkeit der 
Werkzeuge daher bey jenen Gewerben ſeyn, die ganz oder 
doch größten Theils mittelſt derſelben fabriciren, und in den 
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meiſten Fällen kann die Geſchicklichkeit des Arbeiters Fehler 
ſeiner Werkzeuge nicht erſetzen. Für den rationellen Vortrag 
der Technologie ſind daher gut gearbeitete Muſterwerkzeuge 
eben ſo unentbehrlich, als Modelle für den Vortrag der prak⸗ 
tiſchen Mechanik. Nur beym Vorhandenſeyn derſelben wird es 
möglich, der mündlichen Darſtellung jene Faßlichkeit und 
Vollendung zu geben, derer ſie bey einem ſehr gemiſchten 
Auditorium bedarf. In Verbindung mit der Erzählung ein- 
zelner Arbeiten, ihrer Nothwendigkeit, und ihres Zweckes, 
geben dann erſt die genau beſchriebenen Werkzeuge die ganz 
deutliche Einſicht. Auch hier zeigt ſich oft eine uberraſchend 
ſinnreiche und zweckmäßige Conſtruction, die faſt nie etwas zu 
wünſchen übrig läßt. Zeichnungen können und müſſen zwar 
gleichzeitig, beſonders wenn die Zahl der Zuhörer, wie in 
den letzten Jahren am polytechniſchen Inſtitute, ſehr groß iſt, 
angewendet werden, allein aber nützen ſie nur wenig, weil, 
um den Gebrauch eines Werkzeuges richtig zu verſtehen, deſ— 
ſen Lage und Führung gezeigt werden muß. Sind aber die 
Werkzeuge wirklich vorhanden, ſo haben ſie noch den Vortheil, 
daß verſuchsweiſe mit ihnen gearbeitet werden, und ſo durch 
unmittelbare Anſchauung die größte Deutlichkeit erzweckt wer— 
den kann. 

Auf den erſten Blick mag die Errichtung einer ſolchen 
Werkzeugſammlung freylich als eine ungeheure Idee erſcheinen, 
und allerdings find die dabey zu überwindenden Schwierig- 
keiten nicht unbedeutend. Die vorzüglichſten derſelben find ih— 
re anſcheinend ungeheure Anzahl; der Umſtand, daß die mei— 
ſten Handwerker einen Theil derſelben geheim halten, und 
wohl gar glauben, durch die Verfertigung derſelben ihr Ge— 
werbe zu profaniren und Schaden dadurch zu leiden; und end— 
lich die mit der Anſchaffung derſelben verbundenen Koſten. 

Die Anzahl der Werkzeuge iſt, wenn man fie in Claſſen. 
zu theilen weiß, nicht ſo außerordentlich groß, und vermin— 
dert ſich noch mehr, wenn man, bey einem beſtimmt voraus- 
geſetzten Zweck, unter denſelben eine Wahl zu treffen weiß, 
und nur jene ausſucht, die lehrreich, für den Vortrag wichtig 
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und unentbehrlich ſind. Dann iſt es keinesweges nöthig, daß 
eine ſolche Sammlung ſo zahlreich ſey, als ſie es theilweiſe 
in einer förmlichen Werkſtätte ſeyn müßte. 

Wenn man ferner die einzelnen Arbeiter auf den Zweck 
derſelben aufmerkſam, und ihnen die Vortheile anſchaulich 
macht, die eine Zuſammenſtellung von Hülfsmitteln ver— 
wandter Gewerbe auch für ſie haben müſſe; ja wenn ſie ſelbſt 
Nutzen in dieſer Rückſicht daraus gezogen haben: ſo geben ſie 
endlich ihre Vorurtheile gegen ſolche Anſtalten recht willig auf. 

Die Koſten aber ſind, im Verhältniſſe zu den unzwei— 
felhaft erfolgenden Vortheilen, nicht ſo bedeutend, wovon 
die am Inſtitute befindliche Sammlung den augenſcheinlich— 
ſten Beweis liefert. Sie beſteht, nach den vorhandenen In— 
ventarien, dermahlen aus etwas mehr als 3000 Muſterſtücken; 
wobey indeſſen ganze Einſätze u. dgl. nur für ein Stück ge— 
rechnet ſind, (ſo zwar, daß im gegenſeitigen Falle wohl eine 
Anzahl von wenigſtens g000 ſich ergeben würde) und kam, 
nach einer ziemlich genauen Berechnung, obwohl Alles ſehr 
vollkommen, ja ſogar elegant gearbeitet iſt, dennoch nicht 
höher als 4400 Gulden Conventions-Münze zu ſtehen ). 

Bey der Errichtung dieſer Sammlung machte ich es mir 
zum Geſetze, daß jedes einzelne Stück auch als Muſter für 
den eigentlichen Werkverſtändigen müſſe dienen können; daß 
mithin die höchſte Vollkommenheit in allen Details zu errei— 
chen ſey. Durch dieſes Streben nach Vollendung erhielt ich 
die ſehr erfreuliche Wirkung nach außen, daß ſich durch meine 


) Allerdings beträgt die für mein Fach angewieſene, und ſeit meiz 
nem Amtsantritte verbrauchte Summe viel mehr. Allein von 
derſelben mußten nicht nur alle Verſuche in den Vorleſungen, 
wozu der Aufwand an Materialien nicht ganz unbedeutend iſt, 
ferner die Erhaltungskoſten des National- Fabriksproducten— 
Cabinets, die Anſchaffung der Appertinenzſtücke für dasſelbe 
beſtritten werden; fo, daß nach einer neuerlichen Reviſion nur 

die oben angezeigte Summe auf die Werkzeuge verwendet wor— 
den iſt. 


— 
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Beſtellungen allmählich Arbeiter bildeten, die ſich mit den be⸗ 
ſten ausländiſchen meſſen können) und jetzt auch für das grö⸗ 
ßere Publicum Werkzeuge liefern, wie man ſie früher nur mit 
Koften- und Zeitaufwand aus England oder e zu 
erhalten im Stande war. 

Dadurch daß ich die vorzüglichſten Arbeiter in Wien in 
Anſpruch nahm, und einen großen Theil der Werkzeugſamm⸗ 
lung unter meinen Augen verfertigen ließ; dadurch, daß ich 
durch freundſchaftliche Behandlung einzelner Gewerbsleute 
auch ſolche Werkzeuge erhielt, die ſonſt nicht leicht aus den 
Händen gegeben werden; konnte ich doch immer nur jene 
mir verſchaffen, die unmittelbar in meinem Wirkungskreiſe be⸗ 
kannt und im Gebrauche waren. Ich hatte mir aber, ſchon 
bey der erſten Einrichtung dieſer Sammlung noch einen hö— 
heren Zweck vorgezeichnet. So wie neben den inländiſchen Fa⸗ 
briksproducten, auch die vorzüglichſten ausländiſchen in ſol— 
chen Muſtern die für die inländiſche Induſtrie lehrreich, und 
vortheilhaft zur Nachahmung ſcheinen, von mir angeſchafft 
wurden; ſo glaubte ich durch ein ähnliches Verfahren in Rück— 
ſicht der Werkzeuge einen noch größern Gewinn für inländi— 
ſche Arbeiter, ja ſelbſt für den Vortrag, erwarten zu dürfen. 
Gar manche Vollkommenheit engliſcher Waaren gründet ſich 
unmittelbar auf die, von den unſerigen verſchiedenen Werk— 
zeuge, und überhaupt glaube ich nicht erſt den Beweis weit— 
läufig führen zu müſſen, daß die Vergleichung der deutſchen 
Werkzeuge mit ausländiſchen nicht nur ſehr intereſſant ſeyn 
müſſe, fondern daß, ſobald eine unmittelbare Gegeneinander: 
ſtellung beyder Statt finden kann, bey der überzeugung von 
der vorzüglichern Conſtruction einiger der letzteren, dieſe in 
den einheimiſchen Werkſtätten eingeführt, große Vortheile ge: 
währen müſſen. Meinem Plane nach ſollten daher, wo be— 
deutende Abweichungen Statt finden, auch beyderley Werk— 
zeuge vorhanden ſeyn, um ſie vergleichen, aus ihrer Beſchaf— 
fenheit auf die Arbeit ſchließen, und die beſſeren nachahmen 
und einführen zu können. Die Ausführung dieſes Planes 
hatte indeſſen große Schwierigkeiten. Ausländiſche Werkzeuge 
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kommen nur ſehr ſelten hier vor, indem ſie faſt durchgehends 
unter die durch die Zollgeſetze einzuführen verbothenen Waa— 
ren gehören; ein unmittelbares bequemes Ausſuchen war da— 
her nicht möglich. Nur durch weitläufige und mühſame Cor⸗ 
reſpondenz, und durch angeknüpfte Verbindungen im Aus— 
lande war ich im Stande, das dießfällige Bedürfniß zu bes 
friedigen, ohne in Gefahr geweſen zu ſeyn, unbrauchbare und 
ſchlechte Waare um hohen Preis zu erhalten. Für jene müh⸗ 
ſame Herbeyſchaffung aber bin ich hinlänglich durch das 
Vergnügen belohnt, viele, beſonders engliſche Werkzeuge, 
den hieſigen Gewerbsleuten zur Nachahmung empfohlen, und 
davon den beſten Erfolg geſehen zu haben; ſo, daß man viele 
ſolcher eigenthümlichen Inſtrumente in den hieſigen Werkſtät— 
ten bereits allgemein eingeführt finden kann. 

Eben fo habe ich immer darauf geſehen, fremde und neue 
Werkzeuge, die in Druckſchriften bekannt gemacht werden, 
(obwohl dieſes, eben weil man ihnen überhaupt bisher nur 
ſelten wiſſenſchaftliches Intereſſe abgewinnen konnte, nicht häu— 
ſig geſchieht) für unſere Sammlung von geſchickten Arbeitern 
nachahmen zu laſſen. Auch von dieſen iſt manches Stück von 
inländiſchen Künſtlern beyfällig aufgenommen, und ihren Werk— 
ſtätten mit gutem Erfolg einverleibt worden. 

Durch das bisher Geſagte glaube ich den Zweck dieſer 
Sammlung, als eines vorzüglichen Hülfsmittels für den Vor— 
trag, und ſelbſt auch als fruchtbringend für wirkliche Ge— 
werbsleute, deutlich gemacht zu haben, und ich füge nur 
noch die Verſicherung bey, daß der Erfolg vollkommen meinen 
Erwartungen entſprochen hat, indem ein großer Theil der 
Sammlung ihren Nutzen für die hieſigen Werkſtätten, die gan— 
ze aber ihre Vorzüglichkeit für den öffentlichen Unterricht, Letz— 
teres durch die Fortſchritte der Zuhörer, hinreichend bewieſen 
hat. Nur eine Bemerkung muß ich hier einſchalten. Nach dem, 
was ich über den technologiſchen Vortrag geſagt habe, dürfte 
es Manchen ſcheinen, als ob er ſich bloß auf die Beſchreibung 
der Werkzeuge, und der durch ſie zu bewirkenden Arbeiten be— 
ſchränken müßte, ſo daß daher nur die eigentlich ſogenannten 
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Handwerke Gegenſtand desſelben ſeyn könnten, und die Fa— 
briks-Maſchinen, denen man in der neuern Zeit, durch Er— 
ſparung der Handarbeit, den großen Flor vieler der wich— 
tigſten Induſtriezweige verdankt, ganz ausgeſchloſſen blieben. 
Dieß iſt aber keinesweges der Fall. Zur Erklärung der Ma⸗ 
ſchinen dienen entweder die im Modellencabinete, welches 
ſich auf dieſe Art an die Werkzeugſammlung anſchließt, und 
gleichſam die Fortſetzung derſelben bildet, vorhandenen Modelle, 
oder auch Zeichnungen, welche in jedem Falle zur populären 
Darſtellung des techniſchen Maſchinenweſens um ſo mehr hin— 
reichen, als die mathematiſche Conſtruction derſelben, Gegen⸗ 
ſtand einer eignen Lehrkanzel, nähmlich der Maſchinenlehre iſt. 

Den vorſtehenden Erörterungen über den Zweck und die 
Beſchaffenheit der Sammlung ſelbſt, muß ich jetzt noch einige 
beyfügen, welche die nachfolgende Beſchreibung unmittelbar 
betreffen. 5 

Obwohl die Werkzeugſammlung ohne Ausnahme nur 
ganz vollkommen gearbeitete, in irgend einer Beziehung lehr- 
reiche, oder für das Fach, dem ich vorſtehe, unentbehrliche 
Stücke enthält, und dieſe in einem Zuſtande, daß mit jedem 
ſogleich wirklich gearbeitet werden könnte: ſo wird man doch 
in der folgenden Beſchreibung eine Aufzählung aller einzels 
nen Stücke nicht erwarten, ja man würde ſie ſogar gewiß 
kaum entſchuldigen. Es find im Gegentheile nur die allge— 
mein intereſſanten vorzugsweiſe ausgehoben worden, ſolche, 
die bisher wenig bekannt, allgemeine Aufmerkſamkeit ver- 
dienen, oder bey welchen ſich wichtige praktiſche Bemerkungen 
machen ließen. Nur dann finden ſich auch gemeine Werkzeuge 
beſchrieben, wenn ihre Unterſuchung in den eben genannten 
Beziehungen unerläßlich, und zur gründlichen Beurtheilung 
der wichtigeren Werkzeuge nöthig war. 

Eben ſo ſind, mit ſehr weniger Ausnahme, alle jene 
weggelaſſen, die bereits in Druckſchriften beſchrieben und ab- 
gebildet, zwar der Vollſtändigkeit wegen, in der Sammlung 
ſelbſt nicht fehlen durften, hier aber, wo es vorzüglich auf 


* 15 


Bekanntmachung des Neuen ankam, ganz am unrechten Orte 
beſprochen ſeyn würden. - 

Die Beſtimmung dieſer meiner Schrift für das größere 
Publicum erlaubte auch nicht, Werkzeuge aufzunehmen, die, 
wenn fie ſchon in der Sammlung vorhanden find, ſich nur 
auf einzelne, wenig verbreitete, und von den übrigen abge- 
ſchloſſene Gewerbe beziehen. Die im Cabinete vorhandenen 
Papierformen, die Kammmacher- Werkzeuge, jene zur Leder— 
Appretur, die Formen zum Karten-, Papier- und Tapeten⸗ 
druck, und viele andere, habe ich daher abſichtlich übergan⸗ 
gen, weil ſie von jenen Werkzeugen, die eine mehr allge— 
meine Anwendbarkeit haben, zu ſehr verſchieden ſind, und 
daher nur ein ſehr beſchränktes Intereſſe haben könnten. Daß 
ferner die vielen engliſchen Werkzeuge die im Folgenden vor— 
kommen, nicht einem blinden Vorurtheile von meiner Seite 
ihre Stelle verdanken, wird man ſehr bald zugeſtehen, wenn 
ich auf den Zweck dieſer Sammlung und ihrer öffentlichen Be— 
kanntmachung verweiſe. Denn gerade die ausländiſchen Werk— 
zeuge, und (bey der allgemein anerkannten Superiorität des 
engliſchen Gewerbfleißes in einen großen Theile der mecha— 
niſchen Gewerbe) nahmentlich die engliſchen, ſind es, die, 
mit den bey uns gewöhnlichen verglichen und zuſammengeſtellt, 
zu einer rationellen Behandlung dieſes Theiles der Gewerbs— 
kunde, gegründete Hoffnung geben können. 

übrigens habe ich weder eine ſtreng ſyſtematiſche Ord— 
nung, noch eine genaue Trennung der Werkzeuge von Ma⸗ 
ſchinen nöthig, ja nicht einmahl rathſam gefunden. Das er— 
ſtere wird ſchon dadurch entſchuldigt, daß das Ganze ja nur 
die Beſchreibung einer Sammlung ſeyn ſoll, und außerdem 
kann ich erwarten, daß Jene, denen die dabey vorkommenden 
Schwierigkeiten nicht fremd ſind, auch den wiſſenſchaftlichen 
Gang, den ich beobachtet habe, und die übergänge, mittelſt 
welcher die einzelnen Abſchnitte zu einem Ganzen verbunden 
ſind, entdecken werden. In Rückſicht auf den zweyten Punct 
aber, geſtehe ich gerne, daß ich dort, wo ich es nützlich fand, 
auch wirkliche Maſchinen, z. B. die Schneckenſchneidzeuge, 
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aufgenommen habe, und um ſo eher ſolche Stücke, die auf 
der Gränze ſtehen. Bey dem Umſtande aber, daß meines Wiſ⸗ 
ſens der Begriff von Werkzeug und Maſchine noch nicht ge— 
nau beſtimmt iſt, auch meiner überzeugung nach, ſich gar nie 
mit logiſcher Genauigkeit wird beſtimmen laſſen; daß ferner 
nahmentlich die deutſche Sprache ſich dadurch huͤft, daß ſie 
im Zweifelsfalle den Ausdruck: Inſtrument braucht „ babe 
ich es vorgezogen, eher den ſtrengſten Begriff von Maſchine 
in einzelnen Fällen zu verletzen, als Muſterſtücke nicht bekannt 
zu machen, die bisher bloß den ausländiſchen Werkſtätten ei- 
gen waren, und zu manchen weiteren Verbeſſerungen und du 
neuen Ideen Veranlaſſung geben konnten. * 
Was endlich die Zeichnungen betrifft, ſo verdanke ich ſie 
der Bemühung meines vormahligen Aſſiſtenten, Herrn Carl 
Karmarſch, der ohnedieß dem techniſchen Publicum durch 
ſeine Aufſätze in den Jahrbüchern des polyt. Inſtitutes, u. ſ. w. 
vortheilhaft bekannt iſt. Bey dieſen Zeichnungen war unſere 
vorzüglichſte Sorge, ſie ganz getreu nach der Natur, nach dem, 
überall angegebnen Wiener Maße, anzufertigen, damit Jeder— 
mann im Stande ſey, die vorzüglichſten, in der Beſchreibung 
vorkommenden Stücke, nach dieſen Zeichnungen ſich zu ver— 
ſchaffen. Dieſer Sorgfalt für naturgetreue Darſtellung iſt es zu⸗ 
zuſchreiben, daß auch einzelne Nebentheile, wie Schrauben, an⸗ 
gefeilte Abſätze u. dgl. mit angedeutet ſind, und daß die 
wichtigeren davon, auch in der Beſchreibung nicht mit Still⸗ 
ſchweigen übergangen werden konnten. Die letztere mußte da— 
her auch ſtellenweiſe weitläufiger ausfallen, als es zur Errei— 
chung der bloßen Verſtändlichkeit nöthig geweſen wäre. Allein 
Jeder, der in den Fall kommt, ſich ſolche Stücke anfertigen zu 
laſſen, wird ſich überzeugen, wie ſehr gerade dieſer Umſtand 
die practiſche Ausführung jedes einzelnen Stückes erleichtert. 


Wien, den 3. Junius 1824. 


G. Altmütter. 
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Die Wichtigkeit der Metallarbeiten überhaupt, und der Um⸗ 
ſtand, daß durch dieſelben faſt alle andern Werkzeuge hervor— 
gebracht werden müſſen, beſtimmt mich, mit den zur Bear— 
beitung der Metalle nöthigen den Anfang zu machen. Die zum 
Schmieden des Eiſens dienlichen können hier übergangen wer— 
den, theils weil man ſie in den gemeinſten Werkſtätten ſehen 
kann, theils weil der glückliche Erfolg beym Schmieden weit 
weniger von der Structur der ſehr einfachen Werkzeuge ab— 
hängt, als von der übung und Geſchicklichkeit des Arbeiters. 
Auch hier ſo wie im ganzen Kreiſe der techniſchen Künſte, fin— 
det die Bemerkung Statt, daß, je einfacher die Werkzeuge ſind, 
deſto größer die Geſchicklichkeit des Arbeiters ſeyn, und dieſer 
daher gleichſam das erſetzen müſſe, was jenen abgeht. 
Das unentbehrlichſte Werkzeug zur weitern Bearbeitung 
geſchmiedeter oder gegoſſener Metalle iſt der Schraubſtock, der 
übrigens auch bey der techniſchen Benützung andrer Materia- 
lien, für den Tiſchler, Drechsler, und viele andere Gewerbs— 
leute, vom größten Nutzen iſt, und daher unter die erſten 
Bedürfniſſe ſehr verſchiedenartiger Werkſtätte gezählt werden 
muß. Dieſe Allgemeinheit iſt wieder Urſache, daß die Schraub— 
ſtöcke, bey einer gemeinſchaftlichen Grundeinrichtung, ſehr 
verſchieden gebauet ſind. Zu einem Schraubſtocke gehören 
nähmlich nur zwey Haupttheile, welche, durch das Anziehen 
einer Schraube von gehöriger Stärke gegen einander gepreßt, 
einen zwiſchen ſie gebrachten Gegenſtand ſo feſt halten, daß 
man ihn befeilen, oder ſonſt bearbeiten kann. Begreiflicher 
Weiſe läßt ſich nicht nur dieſer Erfolg auf mehr als eine Art 
erreichen, ſondern die Größe des Werkzeuges wird nach der 
Größe der zu bearbeitenden Stücke verſchieden ſeyn müſſen, 
fo daß man Schraubſtöcke von 3 Pfund bis zu mehreren Cent— 


nern im Gewichte hat. Die letzteren aber, deren Structur we— 
Altmütter Werkzeugſammlung. 2 
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niger wanpelbar it, da ihr Hauptvorzug in der gehörigen 
Feſtigkeit beſteht, übergehe ich ganz, und beſchränke mich auf 
die zu kleinern und genaueren Arbeiten, in den Werkſtätten 
der Schloſſer, Mechaniker und Uhrmacher beſtimmten, weil 
dieſe es vorzüglich ſind, wobey außer der gehörigen Feſtigkeit 
auch auf Bequemlichkeit und Genauigkeit geſehen werden muß. 

Solche Schraubſtöcke ſind an der Werkbank entweder 

mittelſt eines an ihnen befindlichen mit Schraubenlöchern ver⸗ 
ſehenen Lappens, oder mittelſt einer ebenfalls mit dem hin⸗ 
tern Theile oder Backen aus einem Stücke beftehenden Schraub⸗ 
zwinge befeſtigt. Die erſte Art taugt mehr für größere, die 
zweyte aber für die kleineren, die man eben dadurch ſehr 
leicht ihren Ort verändern laſſen kann. Ein gewöhnlicher 
Schraubſtock beſteht außer dieſen zur Befeſtigung nöthigen 
Stücken, aus zwey Haupttheilen, die unten durch ein Ge⸗ 
winde mit einander ſo verbunden ſind, daß ſich der vordere, 
freye, gegen den Arbeiter geneigte Theil im Bogen von dem 
hinteren entfernen kann. Dieſe Haupttheile, oder Backen, en⸗ 
den ſich oben in das zur Aufnahme der einzuſpannenden Stü⸗ 
cke beſtimmte Maul, welches verſchieden geformt ſeyn kann, 
aber jederzeit verſtählt, und, eben zum Feſthalten, wie eine 
Feile rauh gehauen iſt. Die Art, wie die Schraube, deren Be⸗ 
ſtimmung bereits angedeutet wurde, mit den Backen verbun⸗ 
den iſt, kann verſchieden ſeyn. Schraubſtöcke nach alter deut: 
ſcher Art, wo die Spindel in einem Backen befeſtigt iſt, durch 
ein weiteres rundes Loch des zweyten durchgeht, und an die— 
ſem freyen Theile die Schraubenmutter hat, welche, wenn 
ſie angezogen wird, den beweglichen Backen gegen den an— 
dern treibt, ſind wegen ihrer Unbequemlichkeit, wegen der 
Nothwendigkeit, jedes Mahl den Schlüſſel anzuſtecken, faſt 
nicht mehr im Gebrauche. Nur in den Schmiedwerkſtätten 
findet man bey den größten Schraubſtöcken dieſe Einrichtung 
noch; die kleineren verfertigt man jetzt durchaus nach der ſo— 
genannten franzöſiſchen. Bauart, obwohl ſich auch hier zwi— 
ſchen den eigentlichen ausländiſchen (franzöſiſchen und engli— 
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chen und den in Deutſchland üblichen, noch reich hae 
finden. 

Die bey uns gewö ahnlich Form ſtellt Br, 1 auf der 
I. Tafel vor. Solche kleinere Schraubſtöcke werden bloß, wie 
in der Zeichnung, mit einer Zwinge a, an dem Werktiſche be— 
feſtigt, und die ſtarke, mit dem hintern Backen verbundene 
Platte b, hat unten mehrere Spitzen , c, die in das Holz der 
Werkbank eindringen, und ſo zum feſtern Halten beytragen. 
Bey größeren aber gehen durch b mehrere Löcher, durch wel— 
che, mittelſt Holzſchrauben, die Vereinigung mit der Bank 
geſchieht. Die Schraubenzwinge fehlt hier, wird aber durch 
eine, vom hintern Backen ſenkrecht abwärts gehende Schiene 
erſetzt, welche an einem, ebenfalls ſenkrechten hölzernen Fuß 
der Bank mit Schrauben feſtgemacht wird. So wird der hin— 
tere Backen des Schraubſtockes unbeweglich erhalten. Mit ihm 
iſt der vordere ſo vereinigt, daß er ſich im Winkel bewegen 
läßt. Auf jeder Seite des hinteren Backens nähmlich iſt eine 
ſtarke Eiſenplatte (, feſtgenietet. Sowohl der untere Theil von 
1, als auch die zwey Eifenplatten find durchbohrt, durch alle 
drey Löcher aber iſt ein ſtarker Stift geſteckt, der auf einer 
Seite mit einem Kopfe, auf der andern mit der Schrauben— 
mutter e verwahrt iſt, und dem Vordertheile ! zur Drehungs— 
achſe dient. Die ſchädliche Seitenbewegung des Vordertheils 
wird deſto beſſer verhindert, je länger die beyden Eiſenplat— 
ten (in der Kunſtſprache die Flaſche) gemacht werden. Im 
Theile d liegt das Rohr nn, welches, damit es ſich nicht 
drehen kann, auf der äußern Fläche eine Warze, oder einen 
langen ſchmalen Anſatz bekommt, welcher in eine entſpre— 
chende Vertiefung des durch d gehenden runden Loches zu ſte— 
hen kommt. Die Hülſe mn, enthält die Schraubenmutter für 
die Spindel, von welcher man in der Zeichnung nur den 
Kopfeg, und bey i einen Theil der Gänge punctirt ſehen 
kann. Der Hebel oder Schlüſſel h iſt zum Drehen der Spin— 
del beſtimmt. Letztere geht in dem Backen I bey ! bloß durch 
ein weites Loch, welches, weil ſich ! im Bogen bewegt, oval 
ſeyn muß, und nur der untere breitere Abſatz des Halſes und 
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ein untergelegter Ring x liegen auf der äußern Fläche des 
Vordertheiles. Wenn man rechts dreht und mithin in die 
Mutter n hinein ſchraubt, fo wird ſich der vordere Baden 
dem hintern nähern, das Maul p ſich ſchließen, und ein 
zwiſchengelegtes Arbeitsſtück mit einer Gewalt eingeklemmt 
werden, die ſehr beträchtlich iſt. Damit aber beym Zurück— 
drehen der Spindel das Maul von ſelbſt ſich öffne, oder was 
das ſelbe iſt, der vordere Backen wieder zurück gehe fo iſt noch 
bey k eine Feder angebracht, deren Form man am beſten aus 
Fig. 2, bey k ſehen kann. Sie iſt bey k Fig. 1, an dem 
hintern Backen befeſtigt, ihr freyes Ende aber drückt fort— 
während auf die innere Fläche von i, und treibt daher dieſen 
Backen, wenn er ſich ſelbſt überlaſſen wird, jedes Mahl nach 
auswärts. Die Backen ſolcher Schraubſtöcke ſind lang, damit 
das Maul hoch über die Hülſe n zu ſtehen kommt, und auch 
längere Stücke eingefpannt werden können. Der hintere Ba— 
cken endet ſich in eine ſtarke viereckige, verſtählte Platte m, 
die zum Biegen, und Geraderichten kleinerer Stücke, und 
überhaupt zum Schlagen beſtimmt, die Stelle eines kleinen 
Amboſſes vertritt. 

Die 2. Figur ſtellt einen engliſchen Uhrmacher - Schraub- 
ſtock vor, der in mehreren Theilen vom vorigen abweicht. Die 
Befeſtigungsart, und die Einrichtung der Flaſche iſt ganz die— 
ſelbe. Nur liegt die Spindel hier tiefer als die Werkbank, und 
die, als Schraubenmutter dienende Hülſe n, iſt in den hintern 
Backen feſt genietet; oder, bey ordinären Stücken der Art, 
iſt das Gewinde fogleich unmittelbar in den Theil d geſchnit— 
ten. Das letztere iſt nicht gut; weil einerſeits, wenn die Mut⸗ 
ter ausgerieben und verdorben iſt, was bey häufigem Ge— 
brauche bald geſchieht, der ganze Theil d, neu gemacht wer— 
den muß; dann, weil für die Spindel, in der Dicke des Ba— 
ckens nur wenige Muttergänge Platz haben können; und end— 
lich weil ein großer Theil der Spindel frey liegt, die Feil— 
ſpäne zwiſchen die Gewinde kommen, und ſie verderben. Da 
hier die Spindel ſo tief liegt, ſo braucht auch das Maul, um 
lange Stücke einſpannen zu können, nicht ſo hoch zu ſtehen, 
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das Verrücken der Backen wird dadurch erſchwert, und für 
ſitzende Arbeiter iſt die Handhabung der eingeſpannten Stücke 
bequemer. Beyde Backen ſind oben abgerundet, und der klei— 
ne Amboß befindet ſich hier über der Bank ſelbſt, bey x. 
Durch Schlagen auf denſelben wird der Schraubſtock nicht ſo 
leicht los, und wenn das Klötzchen x ausſpringt oder beſchädigt 
wird, ſo kann man ein neues ſehr leicht einſetzen. Für kleine 
Arbeiten dürfte daher dieſe Bauart der erſteren vorzuziehen 
ſeyn, ſobald man ſich an die etwas abweichende Form, die 
verſchiedene Lage des Klötzchens u. dgl. gewöhnt hätte, was 
freylich deutſchen Arbeitern etwas ſchwer fällt“). — 

Dieſe Schraubſtöcke nun ſind für den gewöhnlichen Ge— 
brauch, und für größere Arbeiten vollkommen hinreichend. Al— 
lein es kommen dennoch einzelne Fälle vor, wo ſie bey fei— 
nern Arbeiten, und für gewiſſe Zwecke, nicht unbedeutende 
Fehler zeigen, oder wenigſtens minder bequem zu brauchen 
ſind. Da die Bewegung jedes Mahl im Bogen geſchieht, ſo iſt 
es ganz natürlich, daß, wenn bey geſchloſſenem Maul die in— 
nern Wände desſelben auch ganz parallel waren, dieſes auf— 
hört, ſobald der Schraubſtock geöffnet wird, und ſich, ſehr 
natürlich der vordere Backen gegen den hinteren ſchräg ſtellt. 
Dadurch wird offenbar das Maul unten enger als oben, und 
wenn man ſich vorſtellt, es ſolle jetzt ein rechtwinklig vier— 


*) Bey einem nach Fig. 1 gebauten Schraubſtock iſt mir auch noch 
die Einrichtung vorgekommen, daß ſich am hintern Theile ein 
vom Umdrehungspuncte e aus beſchriebener eiſerner Bogen 
befand, der durch ein Loch im Vordertheile durchging. Das 
Letztere mußte ſich alſo auf dem Bogen bewegen, und konnte 
noch weniger als bey den gewöhnlichen Schraubſtöcken ſeitwärts 
ausweichen. Allein außer der mühſamern Bearbeitung nimmt 
dieſer Bogen auch noch Raum weg, und der Schraubſtock muß 
noch länger und höher als ſonſt gemacht werden. Auch hilft, 
der Bogen bey ſehr großer Gewalt nicht viel, weil ſein hin— 
terer Befeſtigungspunet nachgeben kann. Durch Verſtärkung 
der Flaſche erreicht man dieſelbe Unwandelbarkeit mit viel we— 
niger Aufwand, 
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eckiges Stück eingeſpannt werden; ſo wird dieſes entweder 
nicht feſt genug gehalten werden, oder, W nan ſehr ſtark 
zuſchraubt, ſo wird es unten, wo das a nger iſt, ver— 
drückt, und verdorben. Dieſem Fehler hilft man bey Schraub- 
ſtöcken für beſtimmte Arbeiten, z. B. dis des Uhrmachers, da— 
durch, obwohl nothdürftig ab, daß man die Flächen an der 
Offnung nicht ganz parallel macht, ſondern ſie nach unten zu 
abſchrägt (wie Fig. 2 bey o zu ſehen iſt), und zwar in dem 
Grade, daß ſie erſt bey der gewöhnlichſten mittleren Offnung 
des Maules parallel zu ſtehen kommen. 

Ferner kommt man ſehr oft in die Verlegenheit, daß der 
Schraubſtock für größere Stücke, nicht weit genug aufgeht. 
Die Weite der Offnung wird durch die Länge der Spindel, 
und noch mehr durch die Entfernung des Gewindes bey e, 
Fig. 1, vom Maule beſtimmt. Je länger der Schraubſtock da⸗ 
her iſt, deſto weiter geht er auf. Allein ſehr bedeutend kann 
man ihn nie verlängern ohne ihn zugleich ſchwerer und ſtär⸗ 
ker zu bauen, und wenn die größte Offnung 5“ betragen 
ſoll, ſo muß er ſchon weit größer ſeyn, als er bey ſchwächern 
und feineren Arbeiten gebraucht werden kann. Dazu kommt 
noch, daß bey der weiteſten Offnung das Einſpannen weniger 
-ficher wird, weil dann der Vordertheil ſchon weit aus der 
Flaſche hervortritt, und die Spindel nur noch in wenige 
Gänge der Mutter eingreifen kann. Will ſich daher ein Ars 
beiter, der größere Stücke ei inzuſpannen hat, z. B. Ochſen⸗ 
hörner, um ſie zu zerſchneiden, nicht einen ſchweren Schraub— 
ſtock anſchaffen, der zu ſeinen kleineren Stücken gar nicht 
taugt, fo muß er ſich entweder der Hobelbank bedienen, oder 
einer hölzernen Schraubenzwinge (die ebenfalls mit einem 
Schraubſtock Ahnlichkeit hat). Beyde aber haben den Fehler 
gemein, daß man (beſonders runde Stücke) zwiſchen Holz nie 
ſehr feſt einſpannen kann. 

Um dieſen Unbequemlichkeiten abzuhelfen, hat man die 
Parallelſchraubſtöcke erfunden, die nicht nur verhältnißmäßig 
ſehr weit ſich öffnen, ſondern wo die Seiten der Backen, weil 
die Bewegung nicht im Bogen geſchieht, jederzeit mit einan⸗ 
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der gleichlaufend bleiben. Sie erſetzen nicht nur die Hobelbank 
einem Arbeiter, der dieſe nicht regelmäßig benützen kann, voll⸗ 
kommen, hun find auch für manche Metallarbeiten ſehr 
bequem, und nur in jenen Fällen unanwendbar, wo die 
größte Gewalt auf den Schraubſtock wirkt, wie z. B. beym 
Schneiden größerer eiſerner Schrauben, u. dgl. Außer dem 
Mechaniker können ſie auch Drechsler, Hornarbeiter, Bild— 
hauer, Büchſenſchäfter und ähnliche Künſtler, die größere 
Stücke mittelſt der Raſpel bearbeiten e, mit vielem 
Vortheil gebrauchen. 

Ein ſolcher Schraubſtock von der einfachſten Einrichtung 
iſt, um Raum zu ſparen, nicht beſonders gezeichnet worden, 
indem der obere Theil der Fig. 5 und 4 auf Taf. I, wenn 
man ſich feine ſchräge Lage in der 3. Fig. einſtweilen weg- 
denkt, und annimmt, daß er mit dem Theile A unmittelbar 
auf der Bank aufſtehe, und an derfelben auf eine willkührliche 
Art befeſtigt ſey, ſehr gut zur Verſinnlichung dieſer Art von 
Werkzeugen dienen kann. 

Die Spindel, von der man in der Zeichnung (Fig. 5) 
nur den kleinſten Theil ſehen kann, ſindet ihre Mutter eben— 
falls in dem hinteren Theil des Schraubſtockes bey C. Das 
Gewinde iſt hier unmittelbar in den Theil A geſchnitten, und 
die Hülſe D, iſt feſtgeſchraubt, ganz hohl, und nur dazu 
da, um den hinten hinausgehenden Theil der Spindel vor 
der Verunreinigung durch Feilſpäne zu ſchützen. Man könnte 
wohl auch bey dieſen Schraubſtöcken ein Rohr mit den Mut⸗ 
tergängen wie bey Fig. 1 nn einlegen, allein es iſt nur dann 
nöthig, wenn ſie ſehr groß, und zu ſchweren Arbeiten be— 
ſtimmt ſind. Die Art, wie die Spindel wirkt, iſt aber hier 
von der gewöhnlichen verſchieden. Sie geht ebenfalls durch 
den beweglichen Haupttheil B; dieſer hat aber, wo er ſie auf⸗ 
nimmt, ein bloß rundes EN die Spindel geht durch ſel— 
bes, hat aber dort keine Gewinde, ſondern einen runden Hals, 
an deſſen Ende (dort wo das Gewinde anfängt) eine Nuth 
eingedreht iſt. In dieſe reicht eine, an der innern Seite von 
B befeftigte Platte hinein, fo, daß ſich demnach die Spindel 
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in B bloß runddrehen, aber ſonſt nicht bewegen kann; indem 
ſie an der Nuth durch die erwähnte Platte feſtgehalten wird. 
Dreht man die Spindel, ſo ſchraubt ſie ſich in der Mutter 
bey C, und der bewegliche Backen B muß ihr nothwendig 
folgen. Damit dieſer aber hinreichend gerade, „ und ſicher ſich 
bewege, iſt an ihm noch der viereckige Riegel E E feſt, der 
durch ein ſeiner Form angemeſſenes ſehr genau gearbeitetes 
Loch geht, welches ſich im Theile A befindet; wie die vor— 
dere Anſicht in der vierten Figur, mit denſelben Buchſtaben 
bezeichnet, noch deutlicher zeigt. Dieſer Riegel, der mit der 
Spindel genau parallel liegen muß, gibt dem Ganzen erſt die 
gehörige Stärke, und dient zur Leitung des beweglichen Haupt- 
theiles B. Da dieſer jederzeit der Spindel folgt, ſo kann 
die Feder k Fig. 2 erſpart werden. Ein ſolcher Schraubſtock 
erlaubt nicht nur die jederzeit parallel bleibende Stellung bey— 
der Backen, ſondern kann ſich auch ſehr weit öffnen, wenn 
die Spindel und der Riegel gehörig lang ſind; nur hat das 
letztere ebenfalls ſeine Gränzen. Denn wollte man jene Theile 
unmäßig verlängern, fo würde bey der größten Offnung, E E 
ſehr weit über A hinaus ſtehen, und, da ſich dann der Rie— 
gel nur feinem kleinſten Theile nach im Loche, von A be— 
fände, eine Verſchiebung des beweglichen Backen nach der 
Seite zu befürchten ſeyn. Indeſſen kann man ſich durch die 
Benützung des auf der Tafel befindlichen Maßſta es überzeu⸗ 
gen, daß ein Schraubſtock nach den angenommenen Dimenſio— 
nen, ſehr füglich bis auf 4“ geöffnet werden könnte. Um ven- 
ſelben Effect aber mittelſt eines gewöhnlichen Schraubſtockes 
zu erhalten, müßte derſelbe ſo groß und ſchwer ſeyn, wie er 
nur für die Werkſtätte eines Schmiedes oder Schloſſers taugte, 
und dennoch würde man die ſchiefe Stellung der Offnung nicht 
vermeiden können. 

Noch ſind in der angeführten Zeichnung einige, auf die 
Schonung der Spindel berechnete Nebentheile zu bemerken. 
G nähmlich iſt eine Art von halbrundem Dach, welches über 
der Platte F befeſtigt iſt, um die Feilſpäne abzuhalten, und 
zu verhindern daß ſie nicht zwiſchen F, und die äußere Wand 
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des Theiles B, und endlich gar zwiſchen den Hals der Spin- 
del und das Loch durch welches er geht, kommen, dieſe Theile 
beſchädigen und ausreiben. Auch den gemeinen Schraubſtöcken 
gibt man ſolche Bedeckungen, die in Fig. ı und 2 mit! be- 
zeichnet worden ſind. Wenn die Mutter ſich nicht in einer 
Hülſe befindet, ſondern im hinteren Backen, wie in Fig. 5 
bey C, ſo liegt die Spindel innerhalb beyder Backen ebenfalls 
frey, und muß gegen die Feilſpäne, die ſie bald verderben 
würden, möglichſt geſchützt werden. Dieß bewirken in Fig. 3 
die 2 Bedachungen, oder halben Röhren L und I, wovon 
die erſtere am hintern, die zweyte aber am beweglichen Theile 
des Werkzeuges feſtgeſchraubt, L aber auch noch höher, und 
fo geſtellt iſt, daß es beym Zuſchrauben über I ſich ſchieben 
kann. Nur beyläufig erwähne ich des mit U bezeichneten Thei— 
les, der die Stelle der ſonſt gewöhnlichen viereckigen verſtähl— 
ten Platte, oder des Klötzchens (Fig. 1. m, Fig. 2. x) vertritt. 

Bey den großen Vorzügen, welche bedingungsweiſe die— 
ſen Schraubſtöcken nicht abzuſprechen ſind, muß ich noch ei— 
ner Unbequemlichkeit erwähnen, welche den größern Stücken 
der Art eigen iſt, aber mit etwas Zeitverluſt, ſobald man da— 
vor gewarnt iſt, leicht vermieden werden kann. Wenn man 
etwas recht leicht einſpannen will um es nicht zu beſchädi— 
gen, und hierbey zufällig (was freylich ſelten der Fall iſt) der 
Schlüſſel in die Lage kommt wie er Fig. 4, K gezeichnet iſt, 
ſo drückt ſein Gewicht, ſobald man die Hand von ihm läßt, 
beſonders wenn das Gewinde der Spindel und der Riegel et— 
was Spielraum haben, den Schraubſtock von ſelbſt auf, und 
die eingeſpannte Arbeit fällt heraus, welches bey einem ge— 
wöhnlichen Schraubſtock, weil die Feder k Fig. 1 gegen den 
Backen i fich ſtemmt, und fo die Reibung vermehrt, nie der 
Fall iſt. Allein abgerechnet, daß jene Stellung des Schluͤſſels 
nur zufällig eintritt, und der beſchriebene Nachtheil nur dann 
erfolgt, wenn Spindel und Riegel nicht mehr genau paſſen, 
oder überhaupt nachläſſig gearbeitet ſind, kann man jenen ver— 
drießlichen Zufall verhindern, wenn man, ehe man den 
Schlüſſel fahren läßt, ihn auf die entgegengeſetzte Seite ſo 
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weit als möglich hinäüsſchiebt, wodurch fein Gewicht ſo wirkt, 
daß es eher den Schraubſtock noch beſſer ſchließt, a ihn z 
öffnen. — a 
Mit dieſer Verbeſſerung der Schraub öde iſt man übri⸗ 
gens noch nicht zufrieden geweſen, inde ſie zur bequemen 
Ausführung ſehr genauer Arbeiten doch noch Manches zu 
wünſchen übrig laſſen, beſonders aber in folgender Hinſicht. 
Nach der Hauptbeſtimmung derſelben, nähmlich um einen in 
dieſelben eingeſpannten Gegenſtand befeilen zu können, kommt 
man oft in den Fall, genaue Arbeiten auf zwey oder gar meh⸗ 
reren Seiten mit der Feile behandeln zu müſſen. Iſt ein ſol⸗ 
ches Stück auf der dem Arbeiter zugekehrten Fläche vollen⸗ 
det, und ſoll es auf der entgegengeſetzten bearbeitet werden, 
ſo muß man es umfpannen, und verkehrt einſetzen um zur 
andern Seite zu gelangen. Abgerechnet den damit verbunde⸗ 
nen Zeitverluſt, trifft man nur mühſam wieder die gehörige 
Stellung gegen die Hand und die Feile, die jenes Stück das 
erſte Mahl ſchon hatte. Ferner, da jeder Arbeiter bloß gewo 3 
iſt horizontal zu feilen, oft aber auch ſchräge Flächen hervor— 
gebracht werden müſſen, ſo iſt im letztern Fall entweder das 
gehörige Einſpannen ſehr ſchwierig, oder, bey ſchiefer Füh⸗ 
rung der Feile, der Erfolg, nähmlich die Entſtehung einer 
genauen ebenen Fläche, äußerſt mißlich. Da ſolche Fälle beſon⸗ 
ders in der höhern Uhrmacherkunſt häufig vorkommen, ſo hat 
man auch für ſie beſondere Schraubſtöcke angegeben, deren 
ich zwey vorzügliche Arten beſchreiben werde. Beyde haben 
die parallele Offnung der Backen, beyde find ferner auch fo 
eingerichtet, daß man, um ein Stück auf allen Seiten zu be⸗ 
arbeiten, den ganzen Schraubſtock um ſeine Achſe drehen kann, 
und der eine hat außerdem noch den, für die größte Genauig⸗ 
keit ſehr beachtenswerthen Vorzug, daß er ſich vom Arbeiter 
ab, ſchräg ſtellen, und ſich alſo bey gewöhnlicher wagrechter 
Führung der Feile auch eine geneigte Fläche genau und ſicher 
erhalten läßt. 
Der letztere iſt der berühmte, vom franzöſiſchen Mechani⸗ 
ker Hülot erfundene, und bereits in Geißlers Uhrmacher, er— 
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F. Berthoud, T. 1. p. 106 beſchriebene und abgebildete, der 
ſich noch gegenwärtig im Conſervatorium der Künſte zu Paris 
befindet. Für die Werkzeugſammlung habe ich, von dem ſehr 
geſchickten hieſigen Mechaniker Dominik Bauer, deſſen Ar— 
beiten bereits im IV. Bande der Jahrbücher des polyt. Inſtitu⸗ 
tes, S. 62 gerühmt worden ſind, einen ähnlichen Schraubſtock 
verfertigen laſſen. Die Ausführung iſt ſo gut gelungen, daß er 
für eines der ſchönſten Stücke dieſer Sammlung angeſehen wer— 
den muß, und in Rückſicht auf Vollendung und Reinheit der 
Arbeit, keinem engliſchen oder franzöſiſchen ähnlichen Werk— 
zeuge nachſtehen, ſondern die meiften weit übertreffen würde. 
Da in beyden angeführten Werken Zeichnung und Beſchrei— 
bung ſo ſehr flüchtig verfaßt ſind, daß ſie nur den wenigſten 
1 verſtändlich ſeyÿn können, ſo habe ich um ſo mehr ihn 
in ieſe Abhandlung aufnehmen zu müſſen geglaubt, als un 
ſer Exemplar, in manchen Stücken verbeſſert, Vorzüge vor dem 
Originale hat. g 
Die vierte Figur auf der erſten Tafel ſtellt das Ganze von 
vorn, in der gewöhnlichſten Lage vor, in Figur 5 iſt der 
Schraubſtock von der Seite anzuſehen, aber ſchon ſchräg ge— 
ſtellt, und geöffnet. Es wird alſo jetzt darauf ankommen, die 
drey verſchiedenen Bewegungen, deren er fähig iſt, deutlich 
zu machen. Was die erſte betrifft, nähmlich die parallele der 
Backen, ſo iſt der obere Theil dieſes Werkzeuges bereits be— 
ſchrieben und deſſen Einrichtung, als jene eines bloßen Paral⸗ 
lelſchraubſtockes ſchon auseinandergeſetzt worden. Nur bemerke 
ich, daß ſtatt der beyden-Deckplatten L und I Fig. 5, im 
franzöſiſchen Original zwey bogenförmige Bürſten angebracht 
ſind, welche die Spindel von Spänen rein halten ſollen. Die 
gezeichnete Einrichtung aber wurde vorgezogen, weil jene Bür— 
ſten, wenn ſie einmahl voll Späne und Schmutz ſind, was 
ſehr bald geſchieht, unnütz, ja ſchädlich werden müſſen. 
Es bleiben daher noch zwey Bewegungsarten zu beſchrei— 
ben übrig. Die eine, nähmlich die horizontale, beſteht darin, 
daß der obere eigentliche Schraubſtock ſich um ſeine Achſe dre— 


— 
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ben, und willkührlich in jeder Lage feſt ſtellen läßt; die an- 
dere verticale erlaubt es außerdem noch, den wie immer ge⸗ 
drehten obern Theil auch zu neigen und unter einem größeren 
oder kleineren Winkel in Beziehung auf die Werkbank, zu er⸗ 
halten. . 


Um die horizontale Bewegung hervorzubringen, ſteht der 


Obertheil des Schraubſtockes nicht unbeweglich feſt, ſondern 
fein Theil A Fig. 5 endet ſich in einen coniſchen ſtarken Za— 
pfen, der ein für ihn genau paſſendes Loch in dem Mittelſtü— 
cke a des Geſtells findet. Dieſes iſt ferner viereckig durchbro— 


chen, der Zapfen reicht in dieſe Offnung hinein, endet ſich in 


eine Schraube, und dieſe iſt mit der Schraubenmutter b ver- 
wahrt. Ganz A läßt ſich folglich in dieſem Loche mittelſt des 
Zapfens drehen, und kann auch aus demſelben nicht heraus— 


gehen, weil dieß die Schraubenmutter b verhindert. Da dieſe 


aber, um alles Wanken zu verhindern, feſt angezogen ſeyn 
muß, ſo würde ſie ſich, da ſie ſich mit dem Zapfen zugleich 
bewegt, durch die ſtarke Reibung, bey der Drehung nach der 
linken Seite bald aufdrehen. Dieſes wird auf eine ſehr eins 
fache Art verhindert. Der Zapfen hat nähmlich, dort, wo er 
unten aus dem Loche hervortritt, einen ſechs- oder achteckigen 
Anſatz; auf dieſen paßt ein eben fo geformtes (auch in der 
Zeichnung angegebenes) Stahlplättchen, und auf dieſes erſt, 
welches ſich niemahls anders als mit dem Zapfen zugleich dre— 
hen kann, drückt die obere Fläche der Mutter, die daher auch 
noch ſo ſtark angezogen, nie freywillig zurückgehen wird. Daß 
ſich demnach der obere Theil rund herum werde bewegen laſ— 
ſen, wird aus dem Geſagten erhellen; allein es iſt auch noch 
nöthig ihn dort, wohin man ihn gewendet hat, unbeweglich 
feſt zu erhalten. Dazu dient das Rad, oder die Scheibe ge 
Fig. 5 und 4. Es liegt unter dem Theile A, macht mit ihm 
nur ein Stück aus, und iſt mit einer Anzahl Vertiefungen, 
etwa 10 oder 12 verſehen, die mit dunkler Schraffirung ange- 
deutet ſind *). In eine ſolche Vertiefung kann man dann ei⸗ 


) In Rückſicht auf dieſen Scheibe finden ſich bedeutende Verbeſſe— 


* 


Äh 2) 
nen ſtarken Hebel oder Haken einfallen laſſen, der das Rad, 
und mithin den Schraubſtock feſt hält. Dieſer Haken e Fig. 
4 und 5, beſonders in Fig. 5, C gezeichnet, liegt in dem Mits 
telſtücke des untern Geſtelles, und endet ſich in einen Drü— 


cker (Fig. 5, 4, 5), durch welchen man ihn, da fein Um 


drehungspunct bey g, Fig. 3 iſt, aus der Vertiefung aushe— 
ben, und ſo lange er in dieſer Lage erhalten wird, das Rad, 
und alſo den Schraubſtock nach Erforderniß drehen kann. Iſt 
dieß geſchehen, und eine andere Vertiefung des Rades dem 
obern Theile h, (Fig. 5) des Hafens gegenüber zu ſtehen ge= 
kommen, ſo läßt man mit dem Drucke bey f nach, und er 
wird durch eine unter ihm liegende Feder von ſelbſt wieder 
in die Vertiefung getrieben. Dieſe Feder aber iſt in der Zeich— 
nung nicht zu ſehen, weil fie unter ee ganz im Mittelſtücke 
liegt; man wird ſich ihre Lage aber wohl leicht vorſtellen können. 

Jetzt iſt auch noch die verticale oder Winkelbewegung zu 
erläutern. Schon vorhin wurde angedeutet, daß die Achſe des 
Schraubſtockes nicht in dem Untergeſtelle ſelbſt liege, ſondern 
bloß in deſſen mittlerem Theile. Das erſtere (von Meſſing ver= 
fertigt) beſteht außer der Zwinge zum Anſchrauben an die 
Werkbank aus zwey ſtarken Seitentheilen, NN, Fig. 4, und 
iſt überhaupt ſo ausgenommen, daß das bogenförmig gebildete 
Mittelſtück a, Fig. 5, deſſen Umfang in derſelben Figur durch 
die punctirte Linie deutlich gemacht wird, in dasſelbe genau 


rungen an unſerm Exemplar in Vergleich mit dem franzöfifchen. 

Bey dieſem iſt das Rad mit A nicht aus einem Stücke, ſondern 
auf den Zapfen ſechseckig aufgeſteckt. Außerdem liegt es ganz 
frey unter A, ſo, daß die Feilſpäne in die Vertiefungen fallen 
müſſen, wobey die Genauigkeit nicht wenig leidet. Bey unſe— 
rem Schraubſtock aber iſt cc mit A aus einem Stücke 
geſchmiedet, und die Vertiefungen ſind mit großer Mühe, und 
ſehr genau aus freyer Hand, und ſo ausgehauen, daß ſie von 
oben durch die Platte d (die natürlich ebenfalls mit A aus dem 
Ganzen gearbeitet iſt) vollkommen gedeckt bleiben, ſomit das 
Himeinfallen aller Unreinigkeiten gänzlich verhindert wird, und 
zugleich Alles die größtmögliche Feſtigkeit erhält, 


N DI 


* 


30 


hinein paßt. Bey X iſt ein Charnier oder Gewinde, nähmlich 
ein ſtarker Stahlſtift, der ſowohl durch die Seitentheile, als 
durch den obern Winkel des Mittelſtückes geht, und beyde ſo 
zuſammen hält, daß ſich das letztere zwiſchen dem Hauptge— 
ſtelle auf und nieder bewegen läßt. Das Mittelſtück oder der 
Bogen iſt zwar flach, und nur ſo breit, als die vierte Figur 
zwiſchen N N ausweiſet, damit aber der Fuß des Schraub⸗ 
ſtockes, nähmlich die untere Seite des Rades cc eine hinrei⸗ 
chend große Auflage erhalte, hat dieſes Mittelſtück einen kegel⸗ 
förmigen Vorſprung, 11 Fig. 5 auf deſſen oberer Fläche das 
Rad ce ruht. Für ii befinden ſich an dem obern Ende des Ge⸗ 
ſtelles noch zwey vorſpringende Wangen k, Fig. 5 in welchen 
ii, wenn der Schraubſtock ganz 91 oel ſteht wie Fig. 4, 
genau hineinpaßt. Auch wenn auf dieſe Art dem Schraubſtocke 
die größte Elevation gegeben wurde (wie in Fig. 5) kann, 
wenn das Charnier X ſorgfältig gearbeitet iſt, und der Bo⸗ 
gen gut an NN, Fig. 4 ſchließt, dieſer nie zur Seite aus⸗ 
weichen, weil von ihm zwiſchen NN, noch immer fo viel fle- 
hen bleibt, als die von X in Fig. 5 abwärts punctirte Linie 
ausweiſet. Eben fo wird man einſehen, daß die Achfendre- 
hung von der ſchiefen Stellung ganz unabhängig ſey. Denn 
die letztere mag wie immer beſchaffen ſeyn, ſo kann man durch 
die Auslöſung des Hakens ee das Rad frey machen, und den 
Schraubſtock, der eigentlich bloß auf dem Mittelſtücke ſteht, 
drehen wie man will. Da um das Charnier X ſich das Mit⸗ 
telſtück a dreht, ſo iſt wohl die Art, wie man den Schraub⸗ 
ſtock in eine ſchräge Lage bringen kann, erklärt, nicht aber, 
wie man ihn in derſelben erhält. Es geſchieht dieß ebenfalls 
durch eine Art von Verzahnung des Bogens, und durch ein, 
in denſelben einfallendes Querſtück. Der Bogen hat nähm⸗ 
lich Vertiefungen, wie man fie bey Figur 5 an a, in Fi⸗ 
gur 4 aber, durch die Schraffirung am Mittelſtück be⸗ 
merkt, die beſtimmt find, das erwähnte O Querſtück aufzuneh⸗ 

men, und mittelſt deſſen den Bogen ſelbſt feſtzuhalten. Es 

kommt jetzt die nähere Einrichtung der ganzen Sperrung zu 
beſchreiben. Sie iſt in Fig. 5 beſonders abgebildet, und mit 


. x ’ 
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den auch in Fig. 3 und 4 votfindlichen Buchſtaben bezeichnet. 
Es iſt vr das Querſtück, deſſen obere Anſicht Fig. 5 B date 
ſtellt; nn, find zwey ſenkrecht heruntergehende Arme, die ſich 
in breite Lappen mm enden, deren Beſtimmung es iſt, durch 
ſie die ganze Sperrung bequem handhaben zu können. Die 
Art wie fie angebracht iſt, zeigt die Fig. 3 am deutlichſten. 
Jeder ſenkrechte Arm meu, iſt durch die Schraube o mit der 
äußern Fläche des Untergeſtelles ſo verbunden, daß o zugleich 
als Drehungspunct dient. Die Feder p (ebenfalls auf jeder 
Seite) drückt an das untere Ende des Armes, und mithin den 
oberen, und das mit ihm aus dem Ganzen gearbeitete Quer- 
ſtück rr in eine Vertiefung des Bogens, der dadurch unbe— 
weglich feſt geſtellt wird. Soll er, und mit ihm der Schraub— 
ſtock, bewegt werden, fo drückt man die Sperrung an m m 
nach einwärts, r r geht aus der Vertiefung heraus, und der 
Bogen wird frey. Wenn wieder ein Einſchnitt desſelben dem 
Stücke r r gegenüberſteht, und man bey m zu drücken aufhört, 
fo treiben die Federn p von ſelbſt das Stück ur wieder in die 
gedachte Vertiefung. Dieſe Stellung iſt, wie ſchon geſagt wur— 
de, von der Achſendrehung ganz unabhängig. Man vergeſſe, um 
ſich dieſes deutlich zu machen, nicht, daß der, Behufes der letztern 
Bewegung vorhandene Haken e ſich am Mittelſtücke befindet. 
Damit er aber, ohne durch mer gehindert zu werden ausgelö— 
ſet werden könne, iſt der letztere Theil, jenem Haken gegen— 
über mit einer ſtarken Offnung verſehen, Fig. 5, B, x (die 
in rr Fig. 5 A, und Fig. 4 durch Punctirung angedeutet 
iſt. Während die Kanten w w, Fig. 5 B, in einer Vertiefung 
des Bogens liegen, kann in x der Haken ee frey bewegt, und 
daher ohne alles Hinderniß ausgelöſet werden, ſo wie er, 
wenn der Bogen bewegt wird, ebenfalls wegen des Ausſchnit— 
tes x an ur nicht einmahl ſtreift, und jo beyde Stellungen 
mit größter Leichtigkeit verändert werden können ). 


) Als Wink für die praetiſche Ausführung mag es dienen, daß 
die ſchiefe Bewegung nicht nur auf die angegebene Art, ſon— 
dern auch mittelſt einer Schraube ohne Ende, deren Rad der 


Ich glaube kaum erinnern zu dürfen, daß ſchwere Arbei- 
ten auf dieſem Schraubſtocke nicht vorgenommen werden dür— 
fen, und er alſo z. B. zum Schraubenſchneiden, ohne ihn 
zu verderben, nicht gebraucht werden könne. Bey feineren 
und genaueren aber wird die Leichtigkeit der Bearbeitung und 
die größere Bequemlichkeit ihn jedem vermöglichen Künſtler 
empfehlenswerth machen, und die zu ſeiner Herſtellung erfor- 
derlichen nicht unbedeutenden Koſten reichlich vergüten. — 

Das Cabinet beſitzt ferner zwey ſehr ſchöne engliſche von 
P. Stubs in Warrington verfertigte Parallelſchraubſtöcke, die 
fich durch eine von allen übrigen abweichende, ſehr ſinnreiche 
Conſtruction, und vorzüglich dadurch auszeichnen, daß ſie, in 
Vergleichung mit dem vorigen, weit eher allgemein anwend— 
bar find, weil fie weniger koſten, und mit Ausnahme der 
ſchiefen Stellung, die freylich ein Hauptvorzug iſt, eben ſo 
wie der Hülot'ſche, und auch wohl zu ſtärkern Arbeiten, ge— 
braucht werden können. Einer derſelben iſt in der ſechsten Fi— 
gur der erſten Tafel vorgeſtellt. Der vordere, dem Arbeiter 
zunächſt ſtehende Backen A iſt hier ganz unbeweglich. Mit ihm 
aus einem Stücke iſt die ganz ebene Bahn B, und die hin— 
tere ſenkrechte Stütze C. In A und C liegt die Spindel D, 
und zwar ſo, daß ſie ſich bloß rund drehen kann, welches 
durch dem Anſatz E des Kopfes, und die am hintern Ende 
vorgelegte Platte und Schraubenmutter F bewerkſtelligt wird. 
In A und C alfo befinden fich für die an dieſen Stellen bloß 
rund gedrehte Spindel, auch bloß einfache, runde Öffnungen, 
Der hintere Backen G iſt hier aber der bewegliche, der ſich 
von dem mit A bezeichneten entfernt, oder ſich ihm nähert, je 
nachdem die Spindel mittelſt des gewöhnlichen Hebels oder 
Schlüſſels H rechts oder links gedreht wird. Damit dieſes er— 
folge, findet die Spindel ihre Mutter in dem Backen G bey 
J, und G endet ſich in einen etwas breiteren Fuß 00, der ges 


Bogen oder das Mittelſtück vorſtellen müßte, zu bewirken wäre. 
Geſchickt angebracht dürfte dieſe Art in Rückſicht auf Feſtigkeit 
und Dauer beynahe noch vorzüglicher als die befchriebene ſeyn. 
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nau auf der Bahn B aufſitzt. Ohne weitere Erklärung wird 
man jetzt einſehen, daß, wenn die Spindel gedreht wird, auch 
G nothwendig fortgeſchoben werden müſſe. Damit dieſes aber 
ohne Schwanken und mit der größten Sicherheit geſchehen kön. 
ne, wozu ſchon die Bahn B dient, iſt auch noch der vierkan— 
tige Riegel LL angebracht. Dieſer, an beyden Enden an A 
und C unbeweglich feſt, geht durch G mittelſt eines ſehr ge- 
nau paſſenden Loches, und der zweyte Backen ſchiebt ſich da— 
her nicht nur auf der Spindel D, ſondern auch noch auf dem 
Riegel LL und auf der untern Bahn B. Durch die Länge der 
letztern drey Stücke erhält man eine ſehr weite Offnung der 
Backen, verbunden mit der immer parallelen Stellung derſel— 
ben. Der Hauptvorzug dieſer höchſt ſinnreichen Bauart beſteht 
aber in ihrer außerordentlichen Feſtigkeit, indem man ſogleich 
bemerken wird, daß, wenn die Backen nachgeben ſollten, B, 
L und P ſich biegen oder brechen müßten, welches auch bey 
der allergrößten mit dem Schlüſſel auszuübenden Gewalt, nie 
zu beſorgen iſt. So vorzüglich dieſer Effect genannt werden 
muß, ſo einfach iſt die Art, wie die drehende oder horizon— 
tale Bewegung bewirkt wird. Das Obertheil iſt mit dem un— 
tern nähmlich nicht aus einem Stück, ſondern der Schraub— 
ſtock ruht auf einem dicken Zapfen, der durch einen ſtarken 
Anſatz des Untertheiles bey M, wie die punctirten Linien zei— 
gen, durchgeht. Bey feinem Austritte aus M verdünnt ſich 
dieſer Zapfen, und endet ſich in ein in P. über den 
dünnen Theil iſt ein ſtarker eiſerner durchbohrter Cylinder Q 
geſteckt, für die Schraube P aber eine, zum Anfaſſen ſehr 
bequem gebildete Flügelmutter K vorhanden. Wenn letztere 
geöffnet wird, fo läßt ſich der ganze obere Theil des Schraub- 
ſtockes drehen, wie man will, und jede Seite der eingefpann- 
ten Arbeit ſich nach vorne bringen; ſo wie beym ſtarken Zu— 
drehen von P alles auch wieder unbeweglich feſt ſteht. Ich 
würde dieſen Schraubſtock, feiner Feſtigkeit wegen, allen an— 
dern parallel aufgehenden weit vorziehen, wenn nicht ein Nach: 
theil bey feinem Gebrauche zu befürchten ware; daß nähm eich 
der beym Feilen entſtehende Abfall ſowohl auf die ganz un: 
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bedeckte Spindel (denn die dachförmigen Anſätze x x halten 
die Späne nur unvollkommen ab), als auf den Riegel und die 
Bahn kommen, ſich zwiſchen hineinſetzen, bey der Bewe— 
gung dieſe Theile verderben, und ſo das Ganze zu Grun⸗ 
de richten muß. Zu helfen wäre aber auch hier allerdings, 
und zwar dadurch, daß man über die Spindel eine mit Le— 
der überzogene elaſtiſche Röhre (aus einer Drahtfeder verfer— 
tigt) oder eine ähnliche Vorrichtung, wie fie jeder geübte Me⸗ 
chaniker würde ausführen können, anbrächte, und fo wenig— 
ſtens die Spindel vor Beſchädigung ſicherte. — Das gezeich— 
nete Exemplar wird, wie man ſieht/ mittelſt der Zwinge an 
den Werktiſch geſchraubt. Dieſe Befeſtigungsart aber taugt nur 
für die kleineren Schraubſtöcke bis etwa zu 4 Pf. im Ge- 
wicht. Bey ſchwereren, deren die Sammlung ebenfalls einen 
beſitzt, befindet ſich an M eine ſtärkere Eiſenſchiene, die mit 
Löchern zum Anſchrauben verſehen iſt. Auch fehlt bey dieſem 
die Flügelmutter, die an ihm befindliche Mutter iſt vielmehr 
achteckig, und wird durch einen beſondern Schlüſſel gedreht, 
weil man mit der bloßen Hand und der Flügelmutter nicht 
mehr die gehörige Gewalt würde ausüben können *). — 
Außer dieſen wären noch allerley Arten von Schraubſtö— 
cken zu erwähnen. So z. B. eine Art, wo man eine weite 
Offnung dadurch zu erhalten ſucht, daß der vordere bewegliche 
Backen nicht in die Flaſche, die überhaupt fehlt, eingefügt, 
ſondern mittelſt eines Charniers mit einem Riegel verbun— 
den iſt. Dieſer, mit mehreren Löchern verſehen, geht durch eine 
Offnung am unterſten Ende des feſtſtehenden Backens, die 
ebenfalls quer durchbohrt iſt. Wird durch dieſes Loch und ei— 
nes der im Riegel befindlichen Löcher ein Stift geſteckt, ſo 
kann man nach Erforderniß eine größere oder kleinere Offnung, 
deren Maximum von der Länge des Riegels und der Spindel 


) Die ſchwarzen Punete, die man an den Backen der zwey eng— 
liſchen Schraubſtöcke, Fig. 2 und 6, T. I ſieht, find Vertiefun— 
gen, die bloß dazu dienen, um in dieſelben die hintere Spitze 
eines einfachen Rollenbohrers anſetzen zu können. 
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abhängt, en Dieſe und ähnliche Abänderungen find aber 
ſo ganz particulär, und nur auf einzelne Fälle, und die Ge⸗ 
wohnheit deſſen berechnet, der ſie benützt, daß es nicht nöthig 
iſt, mehr darüber zu ſagen. 


* 


Nicht jedes Arbeitsſtück kann unmittelbar in das Maul des 
Schraubſtocks eingeſpannt werden, weil dieſes oft zu breit, 
und feinen Sachen nachtheilig ſeyn würde. Für ſolche Fälle 
hat man mehrere Hülfsmittel, die ich, als zu den gewöhn— 
lichſten gehörig, nur kurz angeben werde. Man belegt z. B. 
für ſehr zarte Sachen das Maul mit Bleyplatten, um die 
unmittelbare Wirkung der Backen auf das Arbeitsſtück zu ver— 
hindern. Dasfelbe leiſten die hölzernen Feilkluppen, die aus 
zwey dünnen, am untern Ende ſo verbundenen Brettchen be— 
ſtehen, daß ſie klaffen. Das oberſte Ende iſt ſchräg, damit 
ſeine Kante, wenn das Werkzeug von der linken Seite des 
Arbeiters in den Schraubſtock gelegt iſt, mit den Backen des— 
ſelben gleichlaufend gerichtet werden könne. Ferner bedient man 
ſich auch eiſerner am Maule verſtählter Klüppchen, Taf. I. 
Fig. 20, deren Bogen a beym Einſpannen zuſammengedrückt 
wird, und die ebenfalls zum Bearbeiten ſolcher Stücke dienen, 
welche durch das unmittelbare Einſpannen in den Schraub— 
ſtock beſchädigt werden würden. Die Spannbleche von Kupfer, 
Meſſing oder Eiſenblech, haben denſelben Zweck, und auch 
beynahe dieſelbe Form wie die Klüppchen, find aber meiſtens 
viel größer. Endlich gehört hieher auch noch der Reifkloben, 
Tafel I., Figur 19. Er unterſcheidet ſich von einigen Klup— 
pen, die ganz dieſelbe Einrichtung haben, bloß durch die 
Form des Maules, welches ſchräg iſt, ſo, daß die einge— 
ſpannten Stücke, wenn er ſelbſt in den Schraubſtock einge— 
legt worden iſt, ebenfalls ſchräg zu ſtehen kommen, und 
durch wagrechte Führung der Feile auf ihnen demnach ſchräge 
Flächen und zwar ſehr ſicher und bequem hervorzubringen ſind. 
Damit die Feile gehörig gebraucht werden könne, iſt der Ba— 
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cken a weit dünner als der andere. Der Reifkloben iſt urſprüng⸗ 
lich den Schloſſerwerkſtätten eigen, und dient dazu, um an 
Thürbänder u. dgl. die rund herum laufenden Facetten oder 


Reifen anzufeilen ). 


Die größte Ahnlichkeit in der Einrichtung und beym Ge- 
brauch haben mit den Schraubſtöcken die ſogenannten Feilklo— 
ben; daher beyde im Engliſchen und Franzöſiſchen einen ge⸗ 
meinſchaftlichen Nahmen führen (Vices, Etaux) und nur durch 
Zuſätze unterſchieden werden. So heißt engliſch hand-vice 
ein Feilkloben, bench-vice, ein kleinerer Schraubſtock. Wenn 
man in der ten Figur, Taf. I die Theile a b und c weg- 
denkt, ſo hat man einen gemeinen Feilkloben, deſſen Beſtim⸗ 
mung ebenfalls iſt, Metallſtücke in denſelben zum Befeilen ein⸗ 
zuſpannen, und indem man ihn mit der Hand gehörig wen— 
det, beliebig zu bearbeiten. Hier ſind ebenfalls zwey Backen, 
die durch eine Schraube genähert werden können, nur ſind 
ſie unten mittelſt eines Charniers d miteinander unmittelbar, 
ohne Flaſche verbunden; die Schraubenſpindel e iſt nicht beweg— 
lich, ſondern an einem Backen feſt, geht durch den andern 
frey durch, und die Flügelmutter n preßt dieſen daher beym 
Rechtsdrehen gegen den andern. Man hat auch dieſe Werkzeuge 
von verſchiedener Größe und Art. Bey den großen fehlt die 
Flügelmutter, und ſtatt ihr iſt eine ſechs- oder achteckige Mut⸗ 
ter vorhanden, die mit einem beſonders aufzuſteckenden Schlüſ— 
ſel bewegt wird. Man hat ferner ſolche mit breitem oder franz 
zöſiſchem Maul, welches ganz ſo wie bey den Schraubſtöcken 


) Daß in Fig. 19 und 20. Taf. I, bb bb Anſätze ſeyen, die beym 
Einſpannen auf die obere Fläche des Schraubſtocks zu liegen 
kommen, und das Verrücken der Kluppen verhindern, verſteht 
ſich faſt von ſelbſt. Manchmahl gibt man dem Reifkloben auch 
noch ein zweytes Paar Anſätze, welche verhindern, daß er beym 
Einſpannen in den Schraubſtock nicht in die Höhe ſteigt. Sie 
find in Fig. 19 bey x punctirt angezeigt. 
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Fig. 4, 2 oder 6. Taf. I geformt ift, und folche mit ſchma⸗ 
lem oder deutſchem, welche letzteren zum Einſpannen und Be— 
feilen von Metallſtreifen oder Drahtſtücken vorzüglich anwend— 
bar find. Die 7te Fig., Taf. I ſtellt einen ſehr ſchönen engli⸗ 
ſchen Feilkloben vor, der zugleich mit einer Zwinge zum An— 
ſchrauben verſehen, und in manchen Fällen recht brauchbar iſt. 
Außerdem hat man auch welche, bey denen der eine Backen 
bey b ſich in eine Holzſchraube endet, ebenfalls um ihn ir— 
gendwo befeſtigen zu können. 

Für weiche-Metalle z. B. Gold und Silber, ferner zum 
Einſpannen von ſchon fertigen feinen Schrauben und andern 
zarten Stücken, bedient man ſich auch hölzerner Feilkloben. 
Dieſe ſind entweder ganz ſo, aus Buchsbaum, Quajak oder 
einer andern feſten Holzart gearbeitet, wie die metallenen, 
und alſo von derſelben äußern Form, oder man macht ſie auch 
und mit weit weniger Mühe, wie Fig. 1) und 18, T. I. Der 
in Fig. 1) gezeichnete iſt der einfachſte. Wenn die beyden 
Haupttheile a und b zugleich auf der Drehbank verfertigt wor⸗ 
den ſind, ſo legt man zwiſchen ſie, um eine Offnung zu bes 
kommen, ein Meſſingplättchen c, welches durch Stifte, die 
mittelft punctirter Linien angezeigt find, befeſtigt wird. In den 
Theil a kommt ferner die Schraubenſpindel, die vor b die ge— 
wöhnliche Flügelmutter erhält. Wird dieſe angezogen, ſo preßt 
ſie beyde Backen, weil das Holz ſelbſt am dünnſten Theile 
nachgibt, zuſammen, ſie kommen aber beym Nachlaſſen der= 
ſelben durch die Federkraft des Holzes von ſelbſt wieder in 
die vorige Lage. Es kann auch wohl der Feilkloben aus dem 
Ganzen gedreht, und der zum Federn beyder Theile nöthige 
Abſtand durch Herausſchneiden des Holzes mit der Säge be⸗ 
wirkt, und fo ce ganz erſpart werden. Da die Offnung ſol⸗ 
cher Feilkloben von der Elaſticität des Holzes abhängt, ſo 
kann man ſie nie ſehr groß laſſen, ohne das Brechen des Hol— 
zes befürchten zu müſſen. Man macht alſo ſolche Feilkloben 
auch wie Fig. 18, Taf. I. Der hier gezeichnete unterſcheidet 
ſich bloß durch die Art, wie beyde Haupttheile unten verbun— 
den ſind, und durch die, das Aufgehen bewirkende Feder. 
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Die untern Enden ſind nähmlich mit Meſſingblech beſchlagen, 
welches in der Mitte des Werkzeuges ein Charnier bildet, 
durch welches ſich beyde Theile auf die gewöhnliche Art bewe⸗ 
gen laſſen. 
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Die kleinſte Gattung der zum Befeilen eingeſpannter Stü⸗ 
cke beſtimmten Werkzeuge ſind die, beſonders den Uhrmachern 
unentbehrlichen Stielklöbchen. Dieſes find, nur in kleinern Di— 
menſionen, Feilkloben, die ſich in einen ſechs- oder achtecki⸗ 
gen, mit einem Backen aus dem Ganzen gearbeiteten Schaft 
oder Stiel enden, welcher ſehr bequem iſt, um während des 
Feilens die Arbeit mit dem Finger zu drehen und zu wenden. 
Man hat ſie gewöhnlich bloß mit breitem, ſelten mit ſchma— 
lem Maul. Ich beſchreibe hier bloß einige von abweichender, 
beſonderer Form. Tafel I, Fig. 10 iſt ein Spindelklöbchen 
abgebildet, welches unter ſeinem Maule ſo ſehr erweitert iſt, 
damit die, auf der Spindel bereits befindliche Unruhe Platz 
ſinden könne, wenn man die erſtere einſpannen will. Fig. 8 
derſelben Tafel iſt ein engliſches Klöbchen mit beſonders ge— 
bildetem Maul. Es beſteht dieſes nähmlich aus zwey runden 
Platten a a die, wie die punctirten Linien zeigen, beyde quer 
durchbohrt ſind. Dadurch kann man ein bereits auf der Achſe 
befindliches Rad einſpannen, wenn man die erſte durch die 
Löcher ſteckt, oder auch ähnliche an einer Welle befeſtigte He⸗ 
bel, Sperrhaken u. dgl. Endlich ſtellt Fig. 9 ein engliſches 
Klöbchen mit ſchmalem Maul vor, welches dazu dient, ſehr 
langen Draht u. dgl. bequem einzuſpannen, und am vorſte⸗ 
henden Ende zu befeilen. Zu dieſem Behufe iſt, wie man an 
den punctirten Linien ſieht, nicht nur die Spindel mit einem 
quer durchgehenden Loche verſehen, ſondern auch das ganze 
(hölzerne) Heft durchbohrt. Da ein Gewinde hier nicht Platz 
finden könnte, fo iſt an deſſen Stelle der elaſtiſche Bogen a a 
angebracht, der zugleich die ſonſt gewöhnliche Feder erſetzt. — 
Bey den engliſchen Uhrmachern endlich ſind Klöbchen und 
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ihnen ähnliche Werkzeuge üblich, die fich in eine Spitze en— 
den, über welcher ſich eine Rolle befindet, damit man an die 
letztere, wenn die Spitze irgendwo angeſetzt iſt, den Dreh— 
bogen anbringen, und entweder mit dem vorne eingeſpannten 
Bohrer bohren, oder auch ein eingeſpanntes Stück abdrehen 
kann. Da es aber ſchwer hält, die beyden letztern genau rund 
laufend einzuſpannen, ſo ſind ſie minder bequem, und ich 
erinnere hier nur, daß ſolcher Stücke mehrere in der Samm= 
lung vorhanden ſind, und eines derſelben im vierten Bande, 
der Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inſtitutes Taf. II, 
Fig. 40 abgebildet, und Seite 278 beſchrieben iſt. 


Unter die unentbehrlichſten Werkzeuge gehören die Feilen. 
Nicht nur zur Bearbeitung aller Metalle, mit Ausnahme der 
allerweichſten, ſondern auch für Holz, Elfenbein, Perlenmut— 
ter u. ſ. w. find fie ganz unentbehrlich. Außer etwa 600 in— 
ländiſchen im Fabriksproducten-Cabinete, befinden ſich in der 
Werkzeugſammlung über 300 Stück engliſche und franzöſiſche, 
ſo, daß ich im Stande zu ſeyn hoffe, manche, dem ausüben— 
den Mechaniker nicht unwichtige Bemerkung über dieſelben 
mitzutheilen. “ 

Die Feilen haben zwar alle etwas Gemeinſchaftliches. Sie 
bekommen nähmlich dadurch, daß ſie mit regelmäßigen Ein— 
ſchnitten (dem ſogenannten Hiebe) verſehen ſind, eine Art von 
Zähnen, und werden dadurch geeignet, kleine Spänchen von 
Metall abzuſtoßen, und ſo demſelben nach und nach die ver⸗ 
langte Form und Glätte zu geben. Eben daraus folgt auch 
die Nothwendigkeit, daß die Feilen immer härter ſeyn müſſen 
als das, was man damit bearbeitet. Faſt ohne Ausnahme ſind 
ſie daher von Stahl, dem man die größtmögliche Härte gege— 
ben hat. Aus dem ſo ausgedehnten, ja allgemeinen Gebrauche 
dieſer Werkzeuge aber erklärt ſich hinreichend ihre ungemeine 
Verſchiedenheit in Hinſicht auf Größe, äußere Form, Fein. 
heit des Hiebes und innere Güte; nach dieſen Unterſchieden 
müſſen ſie auch nothwendig hier betrachtet werden. 
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Die Größe der Feilen iſt ſehr verſchieden, übrigens eine, 
außer für die practiſche Anwendung, nicht eben wichtige Rück⸗ 
ſicht. Die größten und gröbſten Feilen werden nach Pfunden 
ihres Gewichtes benannt, die übrigen aber nach dem Zollmaße— 
Letztere hat man von “ Länge bis zu 18 oder 20 Zoll. | 

Nach der Art des Gebrauches find die Feilen ebenfalls ſehr 
verſchieden. Die größten, zur Bearbeitung aus dem Gro— 
ben dienlichen, und vorzüglich in den Werkſtätten der Schloſ— 
ſer, Schmiede und anderer Feuerarbeiter häufigen, nennt man 
Armfeilen, und beſtimmt ihre ebenfalls verſchiedene Größe 
nach dem Gewichte, welches aber nie unter 2 Pfund beträgt. 
Auf ſie folgen die Vorfeilen, und endlich die zur völligen Aus— 
bildung beſtimmten größern Feilen von verſchiedener Art. Eine 
beſondere Claſſe machen die Uhrmacherfeilen aus, unter denen 
ſich überhaupt die kleinſten und die am abweichendſten geform⸗ 
ten finden, weil beydes in der Natur der damit vorzunehmen⸗ 
den Arbeiten liegt. — Die Nürnberger Nadelfeilen ſind bloß 
aus Eiſendraht verfertiget, und gar nicht gehärtet. Ihrer be— 
dienen ſich beſonders die Gold- und Silberarbeiter, die zu 
den von ihnen zu befeilenden Metallen keine harten Feilen 
brauchen, und auch noch deßwegen ſolche bloß eiſerne vorzie— 
hen, weil ſie dieſelben, um eine Krümmung oder Vertiefung 
zu bearbeiten, nach Erforderniß biegen können. Für ähnliche 
Fälle bey harten Metallen, die beym Uhrmacher- und Uhrge— 
häusmacher ebenfalls vorkommen, hat man die Riffel⸗Feilen, 
von denen bald mehr geſagt werden ſoll. 

In Rückſicht auf den Hieb unterſcheidet man die Feilen 
in grobe, mittlere und feine. Je enger die einzelnen Ein⸗ 
ſchnitte an einander ſtehen, und je feiner ſie ſind, deſto feiner 
iſt die Feile; und man muß dieſe Abſtufungen haben, weil 
die, mit einer groben Feile hervorgebrachten Feilſtriche, mit 
feinern Feilen weniger merkbar gemacht, und endlich mit den 
feinſten oder ſogenannten Schlichtfeilen faſt ganz weggeſchafft 
werden müſſen. Was die Armfeilen betrifft, fo haben dieſe, 
um die Arbeit zu beſchleunigen, immer nur den gröbſten Hieb; 
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die Vorfeilen dieſen und auch den Mittelhieb, die übrigen 
aber, mit Ausnahme der Uhrmacher- und Nadelfeilen, findet 
man von allen drey Gattungen. Engliſche Fabriken machen 
noch mehrere Unterſchiede, und haben meiſt vier Gattungen des 
Hiebes, nähmlich Ruff, middle, bastard und Smooth, fo wie 
überhaupt die ganze Eintheilung, die ſich nur auf die Menge 
der Hiebe in einem beſtimmten Raume gründet, ziemlich will— 
kührlich iſt. Die eigentlichen Uhrmacherfeilen (denn auch der 
Uhrmacher bedient ſich zur erſten Bearbeitung ſeiner Platten 
der gewöhnlichen größern Feilen) ſind jederzeit kleiner, und 
haben daher auch einen feineren Hieb, unter dem ſich aber 
meiſtens wieder drey Abſtufungen finden. Der Hieb im Allge— 
meinen iſt entweder einfach, ſo, daß die Feile nur mit 
einer Reihe von Einſchnitten, die immer ſchräg gegen die Achſe 
derſelben liegen, verſehen iſt; oder doppelt, wo auf den Grund— 
hieb auch noch, ebenfalls unter einem Winkel, der Kreuz— 
hieb aufgeſetzt, und ſo die Feile gleichſam mit kleinen Zäh— 
nen überall bedeckt wird. Die zweyte Art iſt die gewöhnliche; 
denn einhiebige größere Feilen (Rumpelfeilen), (mit recht tie- 
fen und weiten Hieben) braucht man faſt nur zu Horn; klei— 
nere Feilen der Art aber ſind häufiger und werden zum Ein— 
ſtreichen der Schraubenköpfe u. dgl. gebraucht. — Um von 
der Feinheit des Hiebes einen Begriff zu geben, mögen einige 
in der Sammlung vorhandene Uhrmacherfeilen zum Beyſpiele 
dienen. Sie ſind flachviereckig, auf den zwey breiten Flächen 
doppelt, auf einer ſchmalen Seite einfach, und auf der an— 
dern gar nicht, folglich im Ganzen fünfmahl gehauen. Bey 
einer derſelben, die 63“ lang iſt, kommen auf den Zoll 120 
Hiebe, folglich auf die ganze Feile 3900. Eine zweyte, fei— 
nere, iſt 53 lang, hat 152 Einſchnitte auf den Zoll, folg— 
lich auf allen Flächen 4180. Beyde ſind engliſch, werden aber 
noch von einer franzöſiſchen Zapfenfeile weit übertroffen. Bey 
dieſer (welche 2“ lang iſt) kann man mit dem Microscop auf 
der Länge eines Zolles 248 Hiebe zählen, folglich hat die 
ganze Feile, ſammt den Kreuzhieben, 2480. — Als etwas 
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Beſonderes iſt noch anzuführen, daß es Uhrmacherfeilen gibt, 
die nicht mit dem Meißel gehauen, ſondern mit einem ſchar— 
fen Meſſer geſchnitten ſind. Die Kerben werden dadurch ſehr 
ſeicht, machen keine ſo tiefen Riſſe in die Arbeit, und vor— 
züglich der letztere Umſtand, verbunden mit der äußerſten 
Wohlfeilheit machen ſolche Feilen, die nahmentlich in Wien 
ſehr gut verfertigt werden, für manche Zwecke ſehr empfeh— 
lenswerth. — Endlich find auch hier die Polierfeilen zu er⸗ 
wähnen, die gar keine Einſchnitte haben. Die gewöhnlichſten 
find viereckig, über Zuer geſchliffen, und dann blank polirt. 
Die vom Schleifen entſtandenen Riſſe oder Unebenheiten, 
nehmen beym Gebrauch die Rauhigkeit der Oberfläche einer 
Arbeit weg, und die hohe Glätte der Feile gibt ihr die Poli— 
tur. Die ſogenannten Zinkfeilen endlich, werde ich bey einer 
andern Gelegenheit erwähnen. 

Die Form der Feilen kann hier nur im Allgemeinen be— 
rührt werden, weil eine ausführliche Behandlung dieſes Ge— 
genſtandes zu ſehr ins praktiſche Detail gehen, und für den 
gegenwärtigen Zweck zu weitläufig ſeyn würde. Die meiſten 
Feilen ſind gegen das Ende zu ſchmäler, die mit ebenen Flä⸗ 
chen in der Mitte ſogar bauchig, weil man mit einer voll- 
kommnen Fläche nie gerade, ſondern immer convere Oberfläs 
chen am befeilten Metalle erhalten würde. Die Angel, die 
zum Einſtecken der Feile in ein hölzernes Heft dient, und, 
damit ſie nicht bricht, vor dem Gebrauch durch ſtarkes Erhi— 
tzen weich gemacht werden ſoll, iſt ebenfalls faſt allen Feilen 
gemein. Die Form der eigentlichen Feile ſelbſt aber, richtet 
ſich nach dem Gebrauche den man von ihr macht. Die gewöhn— 
lichſte Form iſt die vierkantige. Die Armfeilen find ganz qua⸗ 
dratförmig im Durchſchnitte wie Fig. 7 A, Taf. IV, aber auch 
kleinere viereckige Feilen zur Bearbeitung eines eben ſo ge— 
formten Loches kommen vor. Unter den kleineren Feilen ſind 
die flachviereckigen B Fig. 7 die häufigſten, und zur Bear- 
beitung ebener Flächen unentbehrlich. Es ſind nur die, mit 
ſtärkern Linien angelegten Seiten (eine Bezeichnungsart, die 
auch bey allen übrigen Zeichnungen von Feilen beybehalten 
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iſt) gehauen, die vierte ſchmale aber iſt ganz glatt, und zwar 
deßwegen, um einen Anſatz mit einer ſolchen Feile hervorbrin— 
gen zu können. Denn wenn man B auf ein ſenkrecht ſtehendes 
Blech auflegte, und dasſelbe tief und fo einfeilen wollte, daß 
auf der linken Seite ein ſenkrechter Anſatz ſtehen bleibt, ſo 
würde dieſer, wenn die Seite x auch gehauen wäre, ange— 
griffen, und nichts weniger als gerade werden. Die Meſſer— 
feilen, Taf. IV, Fig. 7 C, dienen dazu, um keilförmige Ein— 
ſchnitte zu machen, ſind aber ziemlich ſelten. D Fig. 7, eine 
ſogenannte Gabelfeile, iſt ſehr bequem, um bey einer Gabel 
mit 5 Zacken die Zwiſchenräume zwiſchen den letztern rein 
aus zufeilen. Sie find ebenfalls ſelten. E tft eine Einſtreich— 
oder Schraubenkopf-Feile, um Schraubenköpfe u. dgl. mit 
Einſchnitten zu verſehen. Die dreyeckigen Feilen G findet 
man ſchon wieder in allen Werkſtätten der Metallarbeiter, und 
ſie ſind auch in vielen Fällen unentbehrlich. Ihrer bedient 
man ſich auch bekanntlich, um die ſtumpf gewordenen Zähne 
einer Säge zu ſchärfen, und zwar dadurch, daß man den 
Zwiſchenraum zwiſchen zwey Zähnen ſo tief feilt, bis der ſte— 
hen gebliebene Zahn wieder ſpitzig und ſcharf wird. Da aber 
hier vorzüglich, eben um tiefer zu ſchneiden, nur eine ſcharfe 
Kante der Feile wirken, die Seitenflächen aber bloß nachar— 
beiten und den Einſchnitt allmählig erweitern können, ſo wer— 
den ſolche Feilen auf ſehr harten Sägeblättern (wie die eng— 
liſchen durchaus ſind) bald unbrauchbar, und zwar deßwegen, 
weil die Zähne an den Kanten ausbrechen, und die Feile 
an dieſer wirkſamſten Stelle ganz ſtumpf wird, während die 
Seitenflächen, aber ohne Nutzen, noch unbeſchädigt bleiben. 
Die Induſtrie der Engländer hat auch dieſem Nachtheile durch 
die ſogenannten Sägefeilen abzuhelfen geſucht. Dieſe ſind 
ebenfalls dreyeckig, die Kanten aber wie in H Taf. IV, Fig.) 
leicht abgerundet, und der Hieb erſtreckt ſich auch über dieſe 
Rundung. Die einzeln ſtehenden, zu ſcharfen Zähne, die bald 
abbrechen, werden dadurch vermieden, und dieſe vortreffli— 
chen Feilen ſind in Hinſicht ihrer langen Dauer von unbe⸗ 
ſtreitbarem Nutzen, wovon ich mir ſelbſt die überzeugung ver— 
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ſchafft habe. Der übelſtand daß der Grund der Sägenzähne 
ebenfalls rund und nicht ganz ſcharf wird, iſt einerſeits un— 
bedeutend für den Gebrauch, anderſeits aber iſt ihm leicht ab- 
zuhelfen, wenn man die fertig gefeilte Säge noch einmahl mit 
einer gewöhnlichen ganz ſcharfwinkligen dreyeckigen Feile leicht 
übergeht. — Dreyeckige Feilen mit ungleichen Seiten wie 
F, Fig. 7, werden ſelten gebraucht. — Halbrunde Feilen nach 
der in L abgebildeten Form, gehören wieder unter die ge⸗ 
wöhnlichſten und unentbehrlichſten, zur Bearbeitung runder 
oder halbrunder Ausſchnitte u. dgl., was dann ebenfalls von 
den ganz runden J, gilt. Die halbrunden wie K, deren Krüm- 
mung den ganzen halben Bogen beträgt, ſind aber weit ſel— 
tener. Eine Wälzfeile M mit ganz glattem, auch wohl polir⸗ 
tem Rücken, dient dazu, um die Zähne eines metallenen Ras 
des, die vom Einſchneiden her ſcharfe Ecken haben, abzuruns 
den. Der Rücken der Feile muß glatt ſeyn, damit er, wenn 
mit der Fläche der eine Zahn befeilt wird, den entgegenſtehen— 
den nicht beſchädige oder ganz verderbe. — Die ovalen Feilen, 
O, gehören ebenfalls unter die ſelteneren. Die ſogenannten Vo⸗ 
gelzungen P find ſchon mehr wie die Wälzfeilen zu den, dem 
Uhrmacher zuſtändigen zu rechnen, und dienen hauptſächlich 
zum Ausfeilen durchbrochener Uhr-Räder. Abweichungen der 
Vogelzungen ſind endlich noch die ſogenannten Karpfenzun⸗ 
gen N, die aber ſelten vorkommen. 

Obwohl einerſeits der Uhrmacher faſt alle vorher erwähn— 
ten Arten, beſonders die flachen, dreyeckigen, runden, halb— 
runden, Vogelzungen und Wälzfeilen, nur in kleinern Di— 
menſionen, braucht, ſo bedarf er doch noch beſonderer Sor— 
ten, die bey feinem Geſchäfte ausſchließend anwendbar find. 
Die Werkzeugſammlung beſitzt zwey vollſtändige Suiten der 
Art, eine engliſche und eine franzöſiſche, die ſehr von ein— 
ander abweichen. Die engliſchen Uhrmacherfeilen ſind härter, 
gleicher und mit weniger Ausnahme feiner gehauen als die 
franzöſiſchen, aber auch theurer, und etwas größer und für 
ganz feine Arbeiten nicht ſo anwendbar wie die franzöſiſchen. 
Dafür aber iſt die Anzahl der verſchiedenen, für manche Zwe— 
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‚ &e fehr bequemen Formen, wieder bey den englifchen größer. 
Von franzöſiſchen Feilen habe ich, da ſie ohnehin allgemein 
und häufig verbreitet ſind, nur wenige Durchſchnitte auf Ta— 
fel IV, Fig. g abbilden laſſen, U iſt eine Zapfenfeile (deren 
Gebrauch ſchon der Nahme anzeigt) von Lavouſi in Genf, 
die an Feinheit und Gleichheit des Hiebes Alles in dieſer Art 
übertrifft; die ungehauene Seite iſt geſchliffen und polirt, und 
wird auch wieder zum Poliren gebraucht. A iſt eine flache, 
nur an den ſchmalen Kanten gehauene Einſtreichfeile. B eine 
dreyeckige Wälzfeile, zum Abgleichen ſternförmiger Räder— 
zähne. Die Flankirfeilen C dienen zur Ausarbeitung der ſtäh— 
lernen Getriebe. D gehört ebenfalls zur Bearbeitung der Ge— 
triebe und zur Hervorbringung ſchmaler Einſchnitte in Schrau— 
benköpfen u. dgl. Der Gebrauch von E und F erhellt ſchon 
zum Theile aus ihrer Form; F nahmentlich wird zum Be— 
feilen der äußern Rundung eines Charniers oder eines Sta— 
bes gebraucht. G ift gut anwendbar wenn ein tiefer Einſchnitt, 
deſſen Seitenwände nicht verdorben werden dürfen, mit der 
ſchmalen gehauenen Seite gemacht werden ſoll ). — Die 
Fig. 8, Taf. IV., zeigt die Form einiger engliſchen Uhrmacher— 
feilen, und zwar A eine flache Feile mit zwey ſchrägen Kan— 
ten, D aber eine Zapfenfeile; C iſt eine Schraubenkopffeile, 
nur an den äußern Kanten gehauen. B zeigt eine flache Feile 
mit zwey runden Kanten, um tiefe Einſchnitte mit abgerun— 
detem Grunde zu machen. E hat dieſelbe Beſtimmung wie G 
Fig. 9. G Fig. 8 iſt fo wie H zur Bearbeitung der Getriebe, 
und zur Hervorbringung ſchmaler Einſchnitte beſtimmt. 
Sehr vortheilhaft ſind auch noch die auf Taf. II, Fig. 1 


) Die zehnte Figur derſelben Tafel zeigt die Durchſchnitte von 
zwey Sorten Feilen, wie ſie in einer ſogenannten Finier⸗ oder 
Wälzmaſchine gebraucht werden. Die erſte dient zum Offnen 
der Vertiefungen zwiſchen zwey Zaͤhnen, und alſo gleichſam 

zur Reinigung derſelben. Die zweyte aber wälzt oder rundet 
die entgegenſtehenden Kanten von zwey Zähnen zugleich nach 
der gewöhnlichen, beyläufig epieyeloidiſchen Form. 
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und 2 abgebildeten engliſchen Feilen. Wenn nähmlich ſchmale 
und tiefe Einſchuitte zu machen find, fo geſchieht es ſehr bft, 
daß die Feile, wenn ſie nicht vollkommen gerade iſt, oder 
wenn ſie nicht mit der äußerſten Vorſicht geführt wird, ab» f 
bricht, und verloren geht. Fig. 1 iſt eine ſolche ſehr dünne 
Einſtreichfeile, die in Meſſing oder Zinnblech cc gefaßt iſt, 
ſo daß ſie dadurch einen Rücken bekommt, der ein zu leichtes 
Nachgeben verhindert, und dem Zerbrechen der dünnen Feile 
vorbeugt. In derſelben Figur bezeichnet b, eine eben ſo ge— 
faßte nur an der ſchmalen Kante gehauene Feile, und a eine 
etwas gebogene um auch krumme Einſchnitte machen zu kön⸗ 
nen. Die 2. Figur ſtellt eine ähnliche aber viel breitere Feile 
vor, welche die meſſinge Faſſung in der Mitte hat, und da⸗ 
her auf zwey Seiten gebraucht werden kann. Endlich finden 
ſich auch ganz ähnliche Werkzeuge, wo ſtatt der Feile ein eben 
ſo langes, auf der freyen Kante mit eigentlichen Zähnen ver⸗ 
ſehenes ſehr dünnes Stahlblatt, alſo eine eigentliche Säge in 
der Faſſung befeſtigt iſt, ebenfalls um mittelſt derſelben mit 
Sicherheit ſehr feine Einſchnitte machen zu können. 

Wir kommen jetzt auf die Riffelfeilen, die eine ſolche 
Form haben, daß man mit ihren ſchneidigen Flächen in Ver⸗ 
tiefungen gelangen kann, in welchen mit einer gemeinen Feile 
nicht mehr gearbeitet werden kann. Zwar hilft man ſich manch⸗ 
mahl damit, daß man eine gewöhnliche Feile an dem obern 
Ende abbricht, und dann mit der dadurch entſtehenden Kante 
die Fläche zu der man nicht anders gelangen kann, ſo lange 
durch Kratzen und Stoßen bearbeitet, bis ſie die verlangte 
Beſchaffenheit hat. Allein das Zeitraubende dieſes Nothmittels 
macht die Riffelfeilen ſehr ſchätzbar, und bey vielen Arbeiten 
unentbehrlich. Eine lange hohle Rinne, der Boden eines ſchon 
fertigen Uhrgehäuſes, der unterſte Rand einer runden Doſe, 
und viele andere mit Zargen und Aufſätzen verſehene Gegen⸗ 
ſtände laſſen ſich kaum durch andere Mittel rein und ſcharf 
ausfeilen. Die gewöhnlichſten Riffelfeilen ſind flach, rund, 
oder von der Vogelzungenform, nur 2“ etwa lang, zungen 
förmig aufgebogen, und gewöhnlich doppelt, d. h. es ſitzen 
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zwey berfelben an den Enden eines dünnen Stieles mit dem 
ſie aus dem Ganzen geſchmiedet worden find. Andere befte- 
hen aus einer runden gehauenen Platte „die an einem eben: 
falls gebogenen Stängelchen feſt iſt, Taf. II, Fig. 5, zum 
Befeilen einer, mit einem Rande verſehenen Fläche oder der— 
gleichen; Fig. 8 iſt eine flache abgekrüpfte Riffelfeile, Fig. 6 
eine halbkugelförmige zur Bearbeitung einer entſprechenden 
Höhlung. Seltener ſind die in Fig. 5 und 4 derſelben Tafel 
abgebildeten Riffelfeilen. An Figur 3 iſt nur die vorderſte 
Kante des breiten Blattes mit dem Hiebe verſehen, dieſe aber 
wieder entweder flach wie B, oder nach verſchiedenen Winkeln 
abgeſchrägt C, D, oder mit zwey Facetten verſehen wie E, 
oder conver F oder concav G, um dieſe Feilen auch bey den 
verſchiedenartigſten Vertiefungen, Leiſtenwerk u. dgl. brau⸗ 
chen zu können. Dieſelben abweichend geformten Flächen fin- 
den ſich auch bey den wie Fig. 4, Taf. II geſtalteten Feilen, 
und find mit den Buchſtaben abedef bezeichnet. Ihr Ge— 
brauch gleicht dem der vorigen, nur mit dem Unterſchiede, 
daß ſie für bogenförmige Biegungen beſtimmt, noch weniger 
durch gewöhnliche Feilen erſetzt werden können, und daher in 
ſolchen Fällen den größten Vortheil gewähren. 

Als ungewöhnliche Feilen oder feilenähnliche Werkzeuge 
können noch folgende erwähnt werden. Die Goldarbeiterfeilen 
mit ſehr großer fein gehauener Fläche, auf welcher die zu be— 
feilenden Stücke hin- und her geführt werden. Der Nadler— 
ſpitzting, in Form einer auf der Stirne gehauenen breiten 
Scheibe, die durch Tritt und Schwungrad zum Umlaufen 
gebracht, und von den Nadlern zum Zuſpitzen der meſſinge— 
nen Nadeln angewendet wird. Endlich die Schneidrädchen, wel— 
che man bey den Maſchinen zum Einſchneiden der Räderzähne 
findet. Es ſind gehärtete, genau runde ſtählerne Scheiben, die 
am Rande ebenfalls feilenartig gehauen ſind, und das Einſchnei— 
den verrichten wenn ſie in ſchnelle Bewegung geſetzt werden. 

Beym Einkaufe der Feilen überhaupt die Güte derſel— 
ben beurtheilen zu können, iſt eben ſo nothwendig als ſchwie— 
rig. In Hinſicht der äußern Eigenſchaften fällt die Beurthei— 
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lung bey einiger übung noch am allerleichteſten. Zuerſt muß 
eine gute Feile die gehörige Form haben, d. h. ſie darf im 
Härten nicht verzogen oder krumm geworden ſeyn. Die Gleich⸗ 
heit des Hiebes iſt die zweyte Bedingung der Güte; denn 
tiefere, ungleiche Hiebe bringen beym Gebrauch unverhältniß⸗ 
mäßig grobe Riſſe in die Arbeit. Wenn aber auch in dieſen 
Beziehungen die Feile fehlerfrey wäre, ſo würde ſie dennoch 
allen oder den größten Theil des Werthes verlieren, wenn ſie 
nicht den größtmöglichen Grad der Härte hätte, weil ſie nur 
dadurch erſt Dauerhaftigkeit erhält, und einer zu ſchnellen 
a widerſteht. Hellere und dunklere Flecken, oder gar 
Riſſe und unganze Stellen laſſen ſchlechten Stahl vermuthen, 
15 ſind ein ſehr übles Zeichen. Im Allgemeinen läßt ſich 
aber die künftige Dauer, als eine innere Eigenſchaft, durch 
den bloßen Anblick nur ſchwer erkennen, und es gibt dazu 
eine einzige Regel. Je heller nähmlich eine Feile von Farbe 
iſt, deſto länger hält ſie aus, und man wählt daher immer 
vorzugsweiſe die lichteſten. Unter den engliſchen feinern Fei⸗ 
len finden ſich viele von ausgezeichnet heller Farbe, und die, 
ſchon oben gerühmten Genfer Zapfenfeilen ſind ebenfalls faſt 
weiß, und nur ſehr lichtgrau. Schwarze und dunkelgraue Fei⸗ 
len gehen faſt immer ſehr ſchnell zu Grunde, wenn auch der 
dazu verwendete Stahl untadelhaft war. Von dieſer fonder- 
baren Erſcheinung läßt ſich übrigens ein wiſſenſchaftlich- ches 
miſcher Grund angeben, und ſie erklärt fi) durch das verſchie⸗ 
dene Verfahren beym Härten. Wenn die glühend gemachte 
Feile in Flüſſigkeiten eingetaucht wird, ſo ſind dieſe faſt im⸗ 
mer von ſolcher Beſchaffenheit, daß ſie, durch die große Hitze 
zum Theile zerſetzt, die Feile auf der Oberfläche mehr oder we- 
niger oxydiren, und eine Rinde hervorbringen, welche nicht 
mehr Stahl, ſondern Eiſenoxpd iſt. Dieſe Rinde, welcher alle 
Härte fehlt, ſpringt beym Gebrauch ab, und die darunter lie⸗ 
genden Zähne der Feile bleiben deſto ſtumpfer, je dicker jene 
Oxydlage geweſen iſt. Die lichte Farbe zeigt alſo demnach nur 
an, daß beym Härten ſolche Handgriffe gebraucht worden ſind, 
die das Entſtehen einer dicken Orydlage verhindert haben, und 
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jenes Kennzeichen der Güte iſt daher ein ziemlich verlaͤßliches. 
— In Rückſicht auf die Fabriken zieht man die in den eng— 
liſchen verfertigten Feilen allen andern vor. Indeſſen muß hier 
bemerkt werden, daß unſere inländiſchen Feilen, mit Ausnah— 
me der für Kleinuhrmacher beſtimmten, den engliſchen in Hin⸗ 
ſicht auf äußere Form und Schönheit des Hiebes nicht im 
mindeſten nachſtehen. Obwohl aber die engliſchen wegen des 
beſſeren Stahles, haͤrter und dauerhafter ſind, ſo kommen ſie 
doch auch viel höher zu ſtehen, und können daher füglich im 
Inlande entbehrt, und, was die größern betrifft, durch die 
von Herrn D. Fiſcher zu St. Egid, und von mehreren in 
Oſterreich und Steyermark befindlichen Fabriken verfertigten, 
faſt in allen Fällen erſetzt werden ). Nahmentlich iſt an den 
engliſchen Feilen der neueren Zeit zu tadeln, daß fie häufig 
krumm und ſchief ſind, und beym Härten ſich gezogen haben. 
Von den Uhrmachern werden die Feiten aus der franzöſiſchen 
Schweiz, weil ſie, bey ziemlicher Güte, die wohlfeilſt ten ſind, 
am meiſten geſucht. W. Böck in Waidhofen **) übertrifft 
fie, mit Ausnahme der Genfer Zapfenfeilen und der Flan— 
kirfeilen, zwar an Qualität, allein ſeine Feilen ſtehen auch 
etwas höher im Preis. Die engliſchen Uhrmacherfeilen endlich 
find zwar ſehr ſchön und gut, allein für zarte Arbeiten zu 
plump und ſchwer, ſo, daß nur die kleinen viereckigen, run— 
den, Vogelzungen und ähnliche von der gewöhnlichſten Form, 
von den hieſigen Uhrmachern ihrer Dauerhaftigkeit wegen ge— 
ſucht und gefhäst werden, wogegen Spindel-Zapfen-Trieb⸗ 
feilen und ähnliche Gattungen ihrer ſtärkern Dimenſionen we» 
gen für den an Schweizerfeilen gewohnten Künſtler zu unbe» 
quem ſind. 


*) S. Jahrbücher des k. k. polyt. Inſtituts, B. IV. S. 30, . 
) Jahrbücher, S. 29. 


Altmüätter Werkzeugſammlung. 


47 


— 


| \ 
50 9 | 
Die Raſpeln werden fo wie die Feilen gebraucht, nur bey 
andern Materialien; nähmlich für Holz, Horn, Bein, und 
die weichſten Metalle, wie Zinn und Bley; weil dieſe letztern 
mit der Feile bearbeitet, die Zähne derſelben verſtopfen, und 
bald unwirkſam machen. Die Raſpeln find daher nicht auf der 
ganzen Fläche gehauen, ſondern es ſind, wie bekannt, auf ihnen 
durch die Bearbeitung mit einem eigens geformten Meißel ein⸗ 
zelne, weiter von einander abſtehende Zähne hervorgebracht, 
die durch die Späne jener weichern Stoffe nicht ſo leicht ver⸗ 
ſetzt werden können. Die Raſpeln brauchen nicht die große, den 


Feilen unentbehrliche Härte, wohl aber dürfen ſie ebenfalls 


nicht im Härten ſich geworfen und die ihrer Beſtimmung zuſa⸗ 
gende Form verloren haben. Ihre Sorten ſind weit weniger 
zahlreich, und man hat, die verſchiedene Größe abgerechnet, 
bloß flache, halbrunde und aufgebogene, die letztern beſonders 
für Futteralmacher, zur Bearbeitung von gekrümmten Vertie⸗ 


fungen. Ich finde nur nöthig, eine ſehr ſchöne engliſche Raſpel, 


die ſich durch die Stellung der Zähne auszeichnet, hier zu era 
wähnen. Dieſe ſtehen nähmlich, wie man Tafel II, Fig. ) ſieht, 
im Bogen, und auf einer Seite (zur Linken des Arbeiters) 
enger. Dieſe Abänderung iſt kein bloßer Zierath, ſondern wohl 
überdacht, und deßwegen nachahmungswürdig, weil eine ſol— 
che Raſpel, wie man beym Gebrauch und auch durch einiges 
Nachdenken finden kann, nicht wie die gewöhnlichen, oft, ges 
gen den Willen des Arbeiters, den Holzfaſern nachläuft, und 
ſo ein faſt fertiges Stück an den Kanten beſchädigt, ja manch⸗ 
mahl ganz und gar verdirbt. — Noch verdient bemerkt 
zu werden, daß bey den beſten engliſchen Raſpeln die Enden 
der Zähne nicht ganz ſpitzig, ſondern gleichſam ſchneidige Bo— 
gen ſind. Sie brechen deßhalb nicht ſo ſchnell weg, und ſchnei⸗ 
den demungeachtet wenigſtens eben ſo gut. Durch die Form 
des zum Hauen dienlichen Meißels kann man ſie ſehr leicht 
erhalten. 
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Ein Bedürfniß des Metallarbeiters ſind auch die Sägen. 
Sehr oft kann, mit Erſparniß an Zeit, von Metallſtücken das 
abgeſägt werden, was ſonſt durch die Feile weggeſchafft wer— 
den müßte; das Zerſchneiden dicker Blechtafeln, das Ausſchnei— 
den von Verzierungen, und die Hervorbringung ſchmaler Ein— 
ſchnitte nicht einmahl zu erwähnen. — Um Zierathen u. dgl. 
auszuſchneiden, ferner zur Bearbeitung feiner Gegenſtände, 
bedient man ſich der ſogenannten Laubſägen, die ſehr ſchmal 
ſind, eben um ſie nach allen Richtungen führen zu können, 
aus alten Uhrfedern in eigenen Fabriken verfertigt, und zum 
Gebrauch, wie alle andern Metallſägen, in ein Geſtell ein— 
geſpannt werden. Ein ſolches von ſehr guter Einrichtung iſt 
auf der Tafel II. Fig. 9 abgebildet. Die Säge a wird zwi— 
ſchen die bey b und c vorhandenen Lappen, die mit Flügel— 
ſchrauben zuſammengezogen werden können, feſt eingeklemmt. 
Um fie ſtark zu ſpannen, iſt eine doppelte Vorrichtung vor— 
handen. Die vierkantige Stange d d des Bogens läuft durch 
ein Loch des Querſtückes bey e, und kann in demſelben, 
wenn fie fo weit hinausgeſchoben iſt, daß die Säge gefpannt 
iſt, durch die Schraube kfeſtgehalten werden. Allein, ſelbſt 
während der Arbeit kann die Spannung, wenn, wie es un— 
vermeidlich iſt, die Säge nachgegeben hat, wiederhergeſtellt 
werden. Nähmlich o endet ſich nicht in eine Angel, wie ges 
wöhnlich, ſondern iſt dort, wo es in das Heft eintritt, vier— 
kantig, um das Drehen zu verhindern, im hohlen Heft g aber 
mit einer Schraube verſehen. Der Kopf h geht mit feinem cy— 
lindriſchen Anſatz in g hinein, und trägt eine, in letzterem 
quer befeſtigte Schraubenmutter, welche ſich auf die Angel 
aufſchraubt, beym Umdrehen des Kopfes dieſe anzieht, und 
fo die Säge ſelbſt fo ſtark ſpannt, als man nöthig findet. — 
Unter den für größere Arbeiten beſtimmten, breiteren Säge— 
blättern zeichnen ſich die engliſchen vor den übrigen aus. Sie 
ſindnicht nur ſeye hart, wie ſie es zum Schneiden von Ei⸗ 
ſen und Stahl ſeyn müſſen, ſondern auch ſehr zweckmäßig ge— 
formt. Alle engliſchen Blatter (ſogar die meiſten Holzfügen) 


find nähmlich an der mit Zaynen nicht verſehenen hinteren Kante 
4 * 
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ſehr viel ade, damit ſich die Säge im Schnitte nicht klemmt, 
und unnöthige Reibung verhindert werde; auch ſind ſie auf 
der Zahnſeite etwas nach außen gebogen (Taf. III. Fig. 1. a). 
Bey dieſer Form ſpannen ſie ſich beſſer, ſchneiden leichter, 
indem ſie nur allmählich angreifen, und können, da die mitt⸗ 
8 Zähne am meiſten leiden, länger gebraucht werden, ohne 
daß ſie in der Mitte hohl und weniger anwendbar werden. 
Die Geſtelle und Faſſungen dieſer Sägen ſind ſehr verſchieden, 
müſſen aber immer hinreichend ſtark gewählt werden. Die 
längſten und breiteſten ſpannt man in einen eiſernen Bogen, der 
fo eingerichtet iſt, daß man das Blatt ſowohl parallel mit ſei⸗ 
ner Fläche, als auch in der entgegengeſetzten Lage, um einen 
recht tiefen Schnitt machen zu können, wo im erſten Falle der 
Bogen bald auf dem obern Theile des Metalls aufſtehen wür⸗ 
de, einſpannen kann. Dieß bewirkt man dadurch, daß man 
an den Orten, wo die Säge befeſtigt wird, den beyden En⸗ 
den des Bogens auf drey Seiten Haken, zum Einhängen, 
oder Schrauben, zum Anſchrauben des Blattes gibt, und die⸗ 
ſes dann nach Erforderniß in das eine oder andere Paar der⸗ 
ſelben befeſtigt. Eine kleinere engliſche Säge, die ſogar ganz 
um ihre Achſe gedreht, und beliebig in jeder Lage feſtgeſtellt 
werden kann, ſtellt auf Tafel III, die ıte Figur vor. Hier 
hängt das Blatt a zwiſchen zwey Paar Backen b und c, die 
ſich in runde, mit Schrauben verſehene Achſen enden, deren 
runder Theil ſich in eben ſolchen Löchern des Geſtelles drehet. 
Die Schraubenmuttern d und e dienen bloß zum Spannen der 
Säge. Dieſe aber kann um die erwähnten Achſen gedreht, und 
wenn ſie die erforderliche Lage erhalten, hat, in dieſer durch 
das Anziehen der auf die Achſen gehenden Schrauben mı n un⸗ 
beweglich erhalten werden. — Auf der IV. Tafel, Fig. 11 iſt 
ferner eine größere Metallſäge mit ſtarkem hölzernen Bogen 
vorgeſtellt. Der letztere iſt leichter als ein eiſerner, und die 
Arbeit daher auch weniger ermüdend. Das Blatt a hängt bloß 
in zwey mit kleinen Schraubenmuttern auf einer Seite verſe⸗ 
henen St ili die wieder durch doppelte Lappen b und c 
durchgehen. Der untere von dieſen Lappen iſt im Hefte d auf 
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eine Art befeſtigt, welche die punctirten Linien hinreichend 
deutlich machen; der zweyte endet fh in eine Schraube, deren 
Flügelmutter e zur Spannung des Blattes dient. — Lange 
Metallſägen faßt man auch wohl in ein den Tiſchlerſpann⸗ 


ſägen ganz ähnliches Geſtell, welches nur darin abweicht, daß 


ſtatt der zur Spannung nöthigen Schnur ein mit einer Flü⸗ 
gel mutter verſehenes Eiſenſtängelchen angebracht wird. — Eine 
zum Einſtreichen von Schraubenköpfen ſehr bequeme Säge iſt 
Taf. II, Fig. 10 abgebildet. Ein gewöhnliches dünnes Blatt 
liegt hier zwiſchen zwey eiſernen Schienen, die durch mehrere 
mit a bemerkte Schrauben ſo zuſammengehalten werden, daß 
man das Blatt wechſeln, und mehr oder weniger weit über 
fie vorſtehen laſſen kann, um dieſe Schraubenkopfſäge auch zu 
ſchmalen Einſchnitten aller Art zu gebrauchen. 
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Metallſcheren dienen vorzüglich dazu, um Blech, manch— 
mahl von beträchtlicher Dicke, zu ſchneiden; ſie können aber 
bey dickem Blech immer nur gebraucht werden, um gerade 
Schnitte zu machen. Man unterſcheidet Hand- und Stock— 
ſcheren. Die letztern ſind größer, und werden entweder mit 
der am untern Blatt angebrachten Spitze in einem ſtarken Holz⸗ 
klotz, oder auch in dem Schraubſtock befeſtigt. Die Handſche— 
ren (deren gewöhnlichſte Form man in Fig. 56, Taf. V ſehen 
kann), ſind den gewöhnlichen Leinwand- und andern Sche— 
ren ziemlich ähntich, fogar darin, daß ſie manchmahl mit 
runden Ohren zum Einſtecken der Finger verſehen werden. Nur 
aber ſind die Winkel, welche die Schneiden bilden, nie ſo 
ſcharf, ſondern viel ſtumpfer, (weil ſie ſonſt ausbrechen), und 
die Blätter nicht wie bey jenen etwas gebogen, ſondern ganz 
gerade, weil eine Metallſchere überhaupt mehr abdrückt, als 
eigentlich ſchneidet. Wenn daher die wirkſamen Kanten nur 
gehörig, und an beyden Blättern gleich hart ſind, ſo dürfen ſie 
nicht durch einen ſehr ſpitzigen Winkel gebildet ſeyn, und ſind 
auch deſto weniger von einem rechten abweichend, je dicker das 
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Blech iſt, welches zu ſchneiden fie vorzugsweiſe beſtimmt ſind. 
Jene ſcharſwinklige Schneide iſt aber auch hier, wo es ſich 
nicht mehr um die Trennung faſeriger Stoffe handelt, ganz 
und gar überflüſſig. Die größeren, mit einem Schenkel feſt⸗ 
ſtehenden Scheren ſind den Handſcheren in Hinſicht der Blät⸗ 
ter ſehr ähnlich. Für recht dickes und hartes Blech aber, gibt 
man ihnen eine beſondere ſehr zu empfehlende Form, die ſich 
dadurch unterſcheidet, daß der Bewegungspunct beyder Blät⸗ 
ter nicht hinter der Schneide, ſondern vor derſelben, und 
mithin am Ende der Schere liegt. Eine ſolche, von vorzüg⸗ 
licher Güte, iſt auf Tafel IV, Fig. 12 vorgeſtellt. C iſt ein 
Gewinde, durch welches das bewegliche Blatt F ſich öffnen 
und ſchließen läßt. Das untere, G, wird in den Schraubſtock 
eingeſpannt, und hat zu dieſem Zwecke zwey vorſpringende 
eiſerne Leiſten a und b, zwiſchen welchen das Maul des Schraub⸗ 
ſtockes dasſelbe faßt. DE iſt ein langer Hebel, um das Blatt 
F bewegen und hinreichende Gewalt beym Durchſchneiden 
anwenden zu können, h endlich ein Anſatz an der hintern Flä⸗ 
che des Blattes &, welcher F verhindert, tiefer zu gehen, wenn 
das Metallſtück durchgeſchnitten iſt. Beyde Schneiden find ger 
krümmt, und zwar einerſeits, weil dadurch die Schere nur 
allmählich angreift, anderſeits aber, weil man die Blätter 
bey dieſer Form, ohne daß ſie hohl werden, viel öfter ſchlei⸗ 
fen kann. Aus derſelben Urſache iſt auch das obere Blatt, wel⸗ 
ches weit mehr leidet, indem das andere nur gleichſam zur 
Auflage und zur Leiſtung des Gegendruckes beſtimmt iſt, viel 
mehr conver *). Als Warnung beym Gebrauche der Me⸗ 


*) Außer allen Gattungen von Metallſcheren beſitzt die Samm⸗ 
lung auch viele andere Scheren, beſonders engliſche, die hier 
aber nur kurz berührt werden können. Auf der IV. Tafel, Fig. 
15 und 14 find zwey engliſche patentirte Schafſcheren abgebil— 
det, die ſich von den inländiſchen durch eine beträchtlichere Grö— 
ße, verbunden mit ausnehmend geringem Gewicht, auszeichnen. 
Dieſe Leichtigkeit wird dadurch erreicht, daß die Stangen d d 
nicht mafiv, ſondern ſehr dünn find, ihre Feſtigkeit aber da: 
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tallſcheren überhaupt mögen hier noch zwey Bemerkungen Platz 
finden. Erſtlich, daß nichts ſo ſehr dieſelben verdirbt und ſchar— 
tig macht, als das Abſchneiden von hartem oder dickem Draht. 
Eine Schere, die Uhrfedern ohne Schaden ſchneidet, erhält 
gewiß eine Scharte vom Abkneipen eines nur mäßig dicken Ei- 
ſen⸗ oder Stahldrahtes. Die zweyte Bemerkung betrifft die 
Art, wie man das bewegliche Blatt führen muß. Dieß 
ſoll immer ſo geſchehen, daß man demſelben einen ſolchen 
Seitendruck gibt, daß es an dem andern anliegt. Wie dieß 
nicht geſchieht, ſo weicht das erſtere aus (bricht auch wohl, 
wenn es lang iſt), das Charnier, oder der Mittelſtift gibt nach, 
und das Blech zwängt ſich flach zwiſchen beyde Blätter ein. 
Für größere Scheren iſt daher jene Methode, nach welcher die 
Blätter am Ende vereinigt ſind, weit vorzuziehen, denn hier 
finden die erſt gerügten Unbequemlichkeiten nicht mehr Statt. 

Von den kleinſten Metallſcheren erwähne ich nur eine für 
Gürtler⸗, Gold» und Silberarbeiter u. ſ. w., deren Beſtim— 
mung es iſt, über einen Dorn gewundene Drahtfedern in ein— 
zelne Ringe zu zerſchneiden. Ein Blatt derſelben iſt länger, 
und vorne ſtumpf, das zweyte viel kürzer, und ſpitzig. Dieſes 


durch erhalten, daß ſie, wie ihr Durchſchnitt Fig. 14 e zeigt, 
eine halbröhrenförmige Geſtalt haben. Der font gewöhnlich 
bloß einfache elaſtiſche Bogen c, welcher die Blätter fo lange 
aus einander hält, bis man die Stangen zuſammendrückt, be— 
kommt durch die, in Fig. 13 und 14 verſchieden geformten dün— 
nen Stahlfedern ! die größte Elaſticität. Die Blätter find eben— 
falls ſehr dünn und leicht. — Außer dieſen findet man in der 
Sammlung engliſche Zuſchneidſcheren von beſonderer Güte, 
und von ſo genau geformten Blättern, daß dieſe ſich ohne die 
mindeſte Reibung über einander bewegen, und eben ſo gut 
Leinwand, als Taffet, oder naſſes Papier ſchneiden. — Vor— 
treffliche Tuchſcheren, von Niederländer Meiſtern, die ſich auf 
Veranlaſſung der hohen Staatsverwaltung in Oberöſterreich 
angeſiedelt haben, und von ihren Zöglingen, hat das National— 
Fabriksprodueten-Cabinet unter dem Reichthum ſeiner Schnei— 
dewaaren, mehrere aufzuweiſen, die, praetiſch geprüft, allen 
Forderungen entſprochen haben. * 
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wird in die Drahtfeder geſteckt, mit jenem aber eine Windung 


nach der andern durchgeſchnitten, und hiemit der oben ange⸗ 
gebene Zweck erreicht. ö N 
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Unter der Benennung Zangen, begreift man eine Me 
Werkzeuge, die ſowohl in Hinſicht des Gebrauches als auch 
der äußern Form ſehr verſchieden ſind, und nicht nur bey Me⸗ 
tallarbeiten, ſondern auch bey andern ziemlich häufig vorkommen. 

Der größte Theil derſelben iſt zwar beſtimmt, irgend ein 
Arbeitsſtück feft zu halten, es gibt aber auch viele andere Ar⸗ 
ten, die zum Anfaſſen, Biegen, Abkneipen, und zu andern 
Abſichten gebraucht werden. Bey den geringen Abänderungen, 
auf die ſich ihre verſchiedenen Nahmen gründen, muß ich mich 
begnügen, hier nur mit den vorzüglichſten bekannt zu machen. 

Da vor allen die Uhrmacher in die Nothwendigkeit ver— 
ſetzt ſind, kleine Theilchen anfaſſen und feſthalten zu müſſen, 
ſo finden ſich auch bey ihnen viele verſchiedene Zangen, und 
eine Hauptart derſelben, die faſt nur dieſem Gewerbe eigen⸗ 
thümlich ſind, Schubzangen genannt werden, und ſich da⸗ 
durch von den gewöhnlichen unterſcheiden, daß über ihre Schen⸗ 
kel ein flacher Ring geſteckt iſt, der, wenn er abwärts geſcho⸗ 
ben wird, das Maul der Zange zuzieht. Es öffnet ſich wieder 
von ſelbſt beym Lüften des Ringes durch eine eigene ſchwache 
Feder. Tafel VI, Fig. 5 bezeichnet a den Schieber, b aber 
die bey c mit dem Theile d verbundene Stahlfeder. Alle 
ſolchen Zangen braucht man, um Uhrbeſtandtheile, die im 
Feilkloben oder ſelbſt im Stielklöbchen verdrückt werden wür⸗ 
den, einzuſpannen, wenn man ‚fie befeilen, oder ſonſt bear⸗ 
beiten will. Auf der VI. Tafel find mehrere derſelben abge- 
bildet. Eine der gewöhnlichſten zeigt die Fig. 14. Das Maul 
it ſchmal, wie das einer Flachzange, wogegen Fig. 5, zum 
Einſpannen breiterer Stücke, auch ein breiteres Maul, wie 
die obere Anſicht e deutlich zeigt, erhält. Fig. 9, von vorn, 
A, von oben, B, und von der Seite, C, dargeſtellt, hat ein breiz 
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tes, aber ſchräges Maul, wodurch der eingeſpannte Gegenſtand 
ſchräg aufwärts gegen den Arbeiter gekehrt wird, wenn man 
die Zange auf den Werktiſch legt. Sie läßt ſich daher einiger 
Maßen mit dem Reifkloben vergleichen, kommt aber ſelten, 
und nur unter den engliſchen Uhrmacher-Requiſiten vor. — 

ig. 15 iſt eine Steigradzange, beſtimmt jenes Rad zu faſſen, 
von dem ſie den Nahmen hat, und deſſen Form ihre eigene 
Geſtalt angepaßt iſt. — Die Zeigerzange Fig. 16 dient dazu, 
um Uhrzeiger an dem hintern Ende einzuſpannen; B zeigt die 
innere Seite eines Theiles derſelben, und die Form der Höh— 
lung, in welche der runde Theil des Zeigers mit der ſchmalen 
Kante zu liegen kommt. — Auf ähnliche Art ſind die inneren 
Seiten der Schraubenpolierzange, Fig. ro ausgehöhlt, um 
den Kopf einer Schraube einlegen, und ihr Ende poliren zu 
können. Die Anſicht der inneren Fläche B zeigt die hierzu ge— 
eignete Vertiefung. 

Außer dieſen bedarf der Uhrmacher auch noch einiger mit 
gewöhnlichen Armen oder Griffen verſehener Zangen (nach Art 
der Fig. 1, Tafel VI, bey dd), von denen er aber viele mit 
andern Gewerbsleuten gemein hat, wie z. B. die Flach- und 
Spitzzangen von verſchiedener Größe. Fig. 11 iſt eine bloß 
für feine Sachen beſtimmte Löthzange, mittelſt welcher man 
zwey kleine Theilchen, mit den zum Löthen nöthigen Mate— 
rialien verſehen, ſo lange zuſammenhält, bis ſie durch das 
Löthrohr ſtark erhitzt ſind, und das Schmelzen des Lothes er— 
folgt iſt. Der eine Arm iſt ſtark aufgebogen, um unter ſeine 
Biegung größere Stücke bringen zu können. 

Zum Fefthalten find auch noch Fig. ı und 2, Tafel VI 
geeignet. Die erſtere, eine ſogenannte Charnierzange, hat ein 
langes Maul, in dem ſich Vertiefungen von verſchiedener Größe 
befinden, und am Ende desſelben einen Stift a, der, in ein 
gegenüberſtehendes Loch paſſend, das Verziehen des Maules 
verhindert. Man braucht ſie, um die Enden der hohlen Röh— 
ren, aus denen die Charniere der Uhrgehäuſe u. dgl. beſtehen, 
recht gerade und eben abzufeilen. Man klemmt ein ſolches 
Röhrchen in eine paſſende Höhlung der Zange, durch Zuſam⸗ 
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mendrücken der Griffe dd, ein, und führt über das vorſte⸗ 
hende Ende die Feile fo lange, bis fie auf der gehärteten Flä⸗ 
che der Zange aufläuft. — Mit der Nadlerzange Fig. 2 werden 
Drahtſtifte von verſchiedener Art feſtgehalten. Ihre Arme a a 
find lang und federn ſich etwas. Bey c ift in einem Gewinde 
ein Querſtück beweglich, in welches der am andern Arme bes 

findliche Stift d eingezwängt, ai fo die Zange geſchloſſen 
wird. 

Die Zwickzange gehört zum Abkneipen dünner Drähte, 
und ihre Anwendungsart erklärt ſich aus der Betrachtung der 
vordern und obern Anſicht, Tafel VI, Fig. 50, von ſelbſt. — 
Eine Abänderung derſelben iſt die, beſonders beym Löthen, 
wo man einzelne Metallſtücke mit ausgeglühtem Eiſendraht 
zuſammen bindet, und die Enden desſelben abkneipt, ſehr 
nützliche Kaſtenzange, Fig. 5. Der obere Theil des Maules 
bildet eine gewöhnliche Flachzange zum Zuſammendrehen des 
Drahtes, unter dieſem aber ſtehen die zum Abkneipen beſtimm⸗ 
ten Schneiden, wie man deutlich in der obern Anſicht A, be⸗ 
merken kann. — Fig. 153 iſt ebenfalls eine Zwickzange, die 
aber ſelten vorkommt, und ſich, wie man ſieht, ſchon ſehr 
einer gewöhnlichen Schere nähert. 

Von Zangen, die einzelnen Gewerben eigen ſind, habe 
ich nur wenige zur Vergleichung mit den vorigen ausgewählt. 

Die Blattricht-Zange, Fig. 6, dient zum Biegen und 
Richten der Rietſtifte in den Blättern oder Kämmen der Wer 
ber. Das Maul iſt lang und ſchwach, um zwiſchen die ſehr 
nahe ſtehenden Riete gelangen zu können. Die Enden des Mau⸗ 
les können auch abgerundet, und ihre Kanten etwas gebro= 
chen ſeyn. 

Fig. 8, 7 und 4, derſelben Tafel, ſind Claviermacherzan⸗ 
gen. Fig. 8, die Kapſelzange, dient zum Drehen der Kapfel- 
ſtiele. Kapſel nennt der Claviermacher aber gabelförmig gebo⸗ 
gene Bleche, in denen die einzelnen Hämmer mittelſt ihrer 
Achſen eingelegt ſind, und die ſich in einen meſſingenen Stiel 
enden. Damit der Hammer genau auf die rechten Saiten trifft, 
muß ſeine Kapſel ſo lange an dem in Holz befeſtigten Stiele 
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gedreht werden, bis dieſes geſchieht. Er wird daher mit jener 
Zange angefaßt, die eine mit Kerben verſehene Offnung in 
jedem Theile des Maules beſitzt, um beſſer zu halten. — Die 
Flachzange mit aufgeworfenem Maule (Federzange), Fig. 7, 
braucht man zum Einfegen der Federn für die Taſten. Mit 
der Aushängezange endlich, Fig. 4, bringt man die Hämmer 
aus den Kapſeln heraus. Sie iſt ſo eingerichtet, daß, wenn 
man die Arme a b zuſammen drückt, ſich das Maul öffnet „ 
indeß es ſich bey gewöhnlichen Zangen durch dieſe Behandlung 
ſchließen würde. Fährt man mit ihr zwiſchen die zwey Blätter 
der Kapſel, und drückt a b zuſammen, ſo treibt das ſich öff— 
nende Maul jene Blätter auseinander, und der Hammer kann 
ausgehoben werden. 

Die gemeinen Beißzangen der Tiſchler und Zimmerleute, 
die Schmiedezangen und mehrere andere übergehe ich als zu 
bekannt, oder zu wenig merkwürdig, und beſchreibe ſtatt der— 
ſelben zum Schluſſe dieſes Abſchnittes einige andere, die, ob— 
wohl nicht mehr zu Metallarbeiten nöthig, doch ihrer Wirkung 
nach zu wichtig ſind, um übergangen zu werden. 

Tafel VII, Fig. 27 ſtellt eine Zange zum Löthen von 
Horn und Schildpatt vor. Von dieſen Materialien laſſen ſich 
zwey Stücke, die rein geſchabt, und von aller Berührung 
mit Fett und fremden Stoffen überhaupt, bewahrt werden, 
dadurch mit einander vereinigen oder zuſammen ſchweißen, 
daß man ſie bis zu einem gewiſſen Grade erwärmt, und dann 
einem gehörigen Drucke ausſetzt. So erhält man aus einem 
Streifen Horn oder Schildpatt durch Übereinanderlegen der 
Enden, und dieſe Behandlung, einen Reifen, an dem, wenn 
die Arbeit gelungen iſt, keine Spur der Zuſammenſetzung be— 
merkbar iſt; ſtatt abgebrochener Zähne in ſchildpattenen Käm— 
men können neue eingeſetzt werden u. ſ. w. Solche Effecte bes 
quem zu bewirken, iſt die Beſtimmung dieſer, ganz aus Ei— 
ſen verfertigten, großen Zange. Ihre Stangen J! find durch 
einen ſich nur ſchwach federnden Bogen a verbunden, und 
jede endet ſich in ein ſtärkeres vierkantiges maſſives Eiſenſtück 
b, e, deren innere Flächen aufeinander paſſen. Beym Gebrauch 
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wird die Zange bey beim Feuer erhitzt, dann Welden die zu lö⸗ 
thenden, mit Leinwand belegten Stücke (um ſie nicht unmittel⸗ 
bar mit dem Eiſen in Berührung zu bringen), ſchon gehörig 
aufeinander gepaßt, zwiſchen b und e eingelegt. Um den nöthi⸗ 
gen Druck zu bewirken, ſpannt man den Vordertheil der Zan⸗ 
ge in einen Schraubſtock, oder noch beſſer, man bedient ſich 
einer eigenen Zwinge d, durch deren Schraube e, das Zuſam— 
mendrücken ſehr langſam und bequem bewirkt werden kann. 
übrigens gehört eine große übung dazu, den gehörigen Grad 
der Hitze zu treffen, denn ein zu geringer iſt unwirkſam, ein 
zu großer verbrennt die Maſſe, macht ſie ſpröde, und bewirkt 
das Aufſpringen der gelötheten Stelle. 

Die zwey engliſchen Schuhmacher- oder Riemnerzungen, 
Tafel I, Fig. 15 und 16, find vortrefflich zu gebrauchen, um 
in Lederwerk aller Art, ſehr genaue runde Löcher ſchnell zu 
erhalten. Die eine, Fig. 16, hat einen gehärteten, ſtählernen 
Stämpel b, der genau auf ein, im Untertheile der Zange be- 
findliches Loch a paßt. Legt man auf dieſes ein Stück Leder, 
und drückt die Zange mit Gewalt zu, ſo preßt der untere ſchar⸗ 
fe Rand von b ein Scheibchen heraus, welches bey a durch— 
fällt, und das verlangte Loch zur Folge hat. Noch beſſer aber 
wirkt die zweyte Zange, Fig. 15. Der Oberſtämpel iſt hier 
in einen hohlen ſtählernen Kegel b. der ſowohl bey e, als 
unten offen iſt, verwandelt. Letztere Offnung bildet eine kreis⸗ 
förmige ſehr ſcharfe Schneide; das Untertheil aber iſt mit ei— 
nem Stückchen Ochſenbein a belegt, wovon der Grund ſogleich 
einleuchten wird. Das auf a gelegte Leder wird beym Zudrü— 
cken der Zange ebenfalls durchgeſchnitten, und die untere Kante 
von b ſteht dann auf a auf, wovon ſie nicht leicht abgeſtumpft 
werden kann. Das ausgeſchnittene Lederſcheibchen bleibt zwar 
in der Röhre b ſtecken, wenn aber die Operation wiederhohlt 
wird, ſo kommen dieſe Scheibchen endlich von ſelbſt oben bey 
e ae; Die Arbeit geht ſehr ſchnell, ſowohl weil man dieſe 
Lederſtückchen nicht erſt beſonders aus der Röhre zu nehmen 
braucht, als auch weil nach jedem Drucke die Feder e die Zan— 
ge wieder von ſelbſt öffnet. Beyläufig bemerke ich, daß die 
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Idee dieſes ſinnreichen Werkzeuges, und beſonders des er— 
ſtern (Fig. 16) offenbar von den Durchſchnittpreſſen der 
Münz⸗ und Knopfmacher-Werkſtätten entlehnt, und eine ſehr 
glückliche Anwendung derſelben iſt ). b 


Die 1 Arten von Zirkeln gehören ebenfalls, 
theils um Kreiſe zu ziehen, theils um die Dimenſionen irgend 
eines Arbeitſtückes zu beſtimmen, zu den wichtigern Werkzeu— 
gen. Auch ſie hat der verſchiedene Gebrauch, die Gewohnheit, 
und die Bequemlichkeit verſchieden abgeändert. Die gemeinſte 
Form iſt jene, die mit der beym Zeichnen gewöhnlichen über— 
einkommt, nur muß bey dem größern Widerſtande das ganze 
Werkzeug von Eiſen mit verſtählten Spitzen gearbeitet wer— 
den, und das Gewinde oder Charnier viel ſtärker ſeyn, als 
bey meſſingenen Zirkeln. Die eben erwähnten können ſogar die 
Feuerarbeiter beym Schmieden nicht wohl entbehren. Zu feinern 
Arbeiten, wo es auf Genauigkeit der Stellung ankommt, be⸗ 
dient man ſich häufig der ſogenannten (meiſtens engliſchen) 
Federzirkel, die ſo eingerichtet ſind, daß durch eine ſtarke Stahl— 
feder beyde Schenkel aus einander gehalten, und nur durch das 
Anziehen einer Flügelmutter genähert werden. Da ſolche Federn 
einer Seits ſehr ſchwer mit dem gehörigen Härtegrade zu ver— 
fertigen ſind, und ſie auch bey kalter Witterung, die alle 
Metalle ſpröder macht, ſehr oft brechen, ſo verdient folgende 
Abänderung (Tafel I, Fig. 11) empfohlen zu werden. Die 
Feder a iſt hier nicht ein einfacher Bogen, ſondern beſteht aus 
zwey ganzen Windungen, wodurch ſie alſo viel länger, und 
zum Zuſammendrücken geeigneter wird, ohne daß man, wenn 


— 


) Die feinen Kornzan gen und Pincetten der Uhrmacher finde ich 
nicht nöthig, hier aufzunehmen, da fie fo außerordentlich ein— 
fach, und auch überall zu ehen find. Ein Stück Ciſen- oder 
Meſſingblech, an beyden Enden verjüngt und in der Mitte zu⸗ 
ſammengebogen, gibt einen hinreichenden Begriff von dieſen Ins 
ſtrumenten, die nur wenige Abänderungen leiden. 
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der Zirkel, wie es oft nöthig iſt, lange eng geſchloſſen bleibt, 
das Zerſpringen zu fürchten hat. Die Schraube b iſt mit dem 
einen Schenkel bey e, fo verbunden, daß fie ſich etwas bewe⸗ 
gen kann, und daher ſich von ſelbſt in die nöthige ſchiefe Lage 
begibt, wenn die Schraubenmutter d, um beyde Schenkel 
einander zu nähern, angezogen wird. Die große Bequemlich⸗ 
keit, daß ſich der Zirkel durch die Elaſticität der Feder, ſobald 
d nachgelaſſen wird, von ſelbſt öffnet, und daß, wenn die 
Feder hinreichend ſtark iſt, kein Verrücken der Spitzen Statt 
findet, iſt Urſache, daß man Federzirkel überhaupt in ſehr vie⸗ 
len Werkſtätten findet. Nur wenn man ſehr weite Offnungen 
haben will, wählt man die Charnierzirkel, denen man durch 
einen, an einem Schenkel feſtgenieteten, und mit dem an⸗ 
dern durch eine Stellſchraube jedes Mahl zu verbindenden Bo⸗ 
gen, die gehörige Anwendbarkeit zu geben ſucht. Die Samm⸗ 
lung beſitzt viele von dieſer Art, mit allerley Abänderungen. 
So kann z. B. der Bogen gezahnt ſeyn, und durch ein in ihn 
eingreifendes Getriebe bewegt werden; der ſchon mit der Stelle 
ſchraube befeftigte Bogen kann, am andern Ende in eine 
Schraube ausgehend, noch für ſehr kleine Unterſchiede der Off⸗ 
nung bewegt werden; Vorrichtungen die zu unweſentlich ſind, 
um hier ausführlich beſchrieben zu werden, um ſo mehr, als 
die Folge noch Gelegenheit darbiethen wird, einzelne, nur in 
ſpeciellen Fällen gebräuchliche Zirkel zu berühren. — 

Wenn die abzumeſſenden Entfernungen größer werden, ſo 
reichen dieſe Zirkel nicht mehr hin, ſchon deßwegen, weil bey 
jedem derſelben, mit der Weite der Offnung, auch die Sicher- 
heit in ſofern abnimmt, als dann ein Verrücken der Schen— 
kel bey einiger Gewalt zu erwarten ſteht. Man bedient ſich 
daher auch der ſogenannten Stangenzirkel, bey welchen beyde 
Spitzen ſich nicht mehr unter einem Winkel, ſondern parallel 
von einander entfernen. Auf einer verhältnißmäßig langen, 
viereckigen, beſſer dreyeckigen oder fünfeckigen Stange, befin⸗ 
den ſich nähmlich zwey Schieber, die in beliebige Abſtande von 
einander geſtellt werden können, und an welchen unten die 
eigentlichen Zirkelſpitzen angebracht ſind. Ein ſehr ſchönes Werk⸗ 
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zeug der Art iſt auf der II. Tafel, Fig. 11, 12 und 13 
vorgeſtellt. Mit A iſt die eiſerne dreyeckige Stange bezeichnet, 
die aber abgebrochen vorgeſtellt iſt, indem ſie in Natur 4 Fuß 
lang iſt. Gut iſt es, wenn man außer dieſer noch eine oder 
zwey etwas kürzere, von gutem trockenem Holze vorräthig hat, 
um fie mit ihr, wo die große Schwere läſtig, jene Länge 
aber entbehrlich wäre, wechſeln zu können. Auf der Stange 
befinden ſich drey gut und genau paſſende Hülſen oder Schie⸗ 
ber B, D und C, jede mit einer beſondern Stellſchraube E, 
verſehen. Am Ende von B und befinden ſich die ſtählernen 

Spitzen F und G, wovon die erſtere mit B unbeweglich vers 
bunden iſt. Wenn E E E geöffnet find, fo können die Spi- 
tzen in jede Lage gebracht werden, dadurch, daß man Bund C 
willkührlich auf der Stange verſchiebt. Dieſe Operation genügt 
aber nur bey größern Entfernungen. Um dieſe auf das genaue— 
ſte, und für die kleinſten, haarfeinen Unterſchiede abzuändern, 
iſt noch eine doppelte Micrometervorrichtung angebracht. Wenn 
C feſt ſteht, und man will die Spitze F noch um wenig ver- 
rücken, fo befeſtigt man den Schieber D, mit der ihm zugehö— 
rigen Stellſchraube, dreht die Micrometerſchraube Kan ihrem 
ränderirten Kopfe I, und fie wird den Schieber B ſehr lang⸗ 
ſam (nach der Richtung der Umdrehung, vor- oder rückwärts) 
führen. Das Detail dieſer Vorrichtung iſt folgendes. Die ſehr 
feine Schraube H findet ihr Lager, in welchem fie ſich bloß 
rund drehen kann, auf der obern Fläche des Schiebers D. Am 
Ende der Spindel befindet ſich nähmlich ein Kügelchen a Fig. 
22, für welches im Schieber D eine ſeichte kugelförmige Ver— 
tiefung angebracht iſt, ſo wie in der Durchſchnittszeichnung 
Fig. 15. Über dem Kügelchen liegt ein flaches Meſſingſtückchen, 
mit einer ähnlichen Vertiefung, einem Löchelchen zum Ein— 
bringen des Ohles, um die Reibung zu vermindern, und mit 
zwey Löchern, durch welche die Schrauben gehen, welche das 
gedachte Meſſingſtück mit dem Schieber ſelbſt vereinigen. Zwi— 
ſchen dieſer Vorrichtung dreht ſich daher die Schraube H, Fig. 
21 ſehr leicht, und fo, daß fie, bey einiger Unebenheit der 
Stange, ſogar eiwas weniges nachgeben kann, Auf der oberen 
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Fläche von B befindet ſich für H die Schraubenmutter, eben⸗ 
falls von außen rund, außerdem auch noch aufgeſchnitten, da— 
mit ſie beym Anziehen der beyden Schrauben wieder gut ſchließt, 
wenn fie durch häufigen Gebrauch abgenützt und ausgerieben 
worden wäre. Auch ſie kann, nach der Art wie ſie eingelegt 
iſt (Fig. 15), etwas nachgeben, muß aber, damit fie ſich nicht 
drehen kann, unten ein kleines, in ein Loch des Schiebers rei— 
chendes Stiftchen haben, welches man ebenfalls in der 15. Fi⸗ 
gur punctirt bemerken wird. Hat man durch die gehörige Füh⸗ 
rung von I, Fig. 11, den verlangten Abſtand beyder Spitzen 
erhalten, ſo wird die auf B befindliche Stellſchraube wieder 
angezogen. Für die allerfeinſten Unterſchiede endlich iſt noch 
eine zweyte Vorrichtung an C, welches beym Gebrauch der— 
ſelben feſt ſtehen bleiben kann, angebracht. P nähmlich iſt ein 
an C befeftigtes hohles Rohr, in welches der Stift G ganz 
genau, und ſo eingepaßt iſt, daß er ſich mit einiger Reibung 


drehen kann. Er endet ſich in den ränderirten Kopf L. Die 


Spitze ſelbſt, G, liegt aber nicht in der Umdrehungsachſe, 
ſondern ſie iſt, wie man bemerken wird, excentriſch. Wird ſie 
aus der Lage, in welcher ſie jetzt ſteht, in die entgegengeſetzte 
gebracht, ſo, daß der Stift genau eine halbe Umdrehung macht, 
ſo wird man ſie der Spitze F, um den Durchmeſſer des Stif— 
tes näher gebracht haben; beträgt die Umdrehung weniger, ſo 
wird fie natürlich auch weniger ſich F genähert haben, und 
fo iſt es möglich, die Entfernung beyder Spitzen um faſt un- 
merkliche Theile abzuändern. Um aber dieſe letztern dennoch 
beſtimmen zu können, dient die, an P befeſtigte Scheibe K, 
die mit einer Eintheilung (24 Theile find hinreichend) verſe— 
hen wird, und an welcher man, mittelſt des auf ihr auflie⸗ 
genden und an dem Stifte ſelbſt befeſtigten Zeigers, den Grad 
der Umdrehung genau beſtimmen kann. Weil dieſer Sirkel et⸗ 
was zuſammengeſetzt, auch ziemlich ſchwer tft, fo eignet er 
ſich zwar nicht zum alltäglichen Gebrauche; beym Baue großer 
und ſehr genauer Maſchinen aber, wird er gewiß die weſent⸗ 
lichſten Vortheile gewähren, und die Mühe der Herſtellung 
reichlich lohnen. 
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Zu den Stangenzirkeln müſſen auch noch drey auf der 
erſten Tafel abgebildete Werkzeuge gerechnet werden. Figur 
12 ſtellt einen franzöſiſchen, für Uhrmacher beſtimmten Zir— 
kel vor, der ebenfalls auf große Genauigkeit berechnet 
iſt. An dem ſenkrecht ſtehenden Hefte iſt eine wagrechte, 
dreyſeitig prismatiſche Stange befeſtigt, auf welcher der, die 
zweyte Spitze tragende Schieber a beweglich tft. Er hat, wie 
gewöhnlich, eine nach vollbrachter Stellung anzuwendende Flü— 
gelſchraube c. Die andere Spitze e, geht in das hohle Heft, 
und kann, nach Erforderniß hoch geſtellt, durch die Schraube 
g in demſelben befeſtigt werden. Die Spitze bildet einen Kegel, 
damit man ſie in ein größeres oder kleineres ſchon fertiges Loch 
einſetzen könne. Sinkt ſie in ein weites Loch tief ein, ſo muß 
ſie, damit die Stange immer mit der Platte, auf welcher das 
Inſtrument gebraucht werden ſoll, parallel bleibe, höher ge— 
ſtellt werden, wozu eben g dient. Um e ganz nahe gebracht 
werden zu können, geht h vom Schieber a nicht ſenkrecht ab- 
wärts, ſondern iſt ſo gebogen, wie die Zeichnung ausweiſet. 
Wenn man k dreht, ſo bewegt ſich auch der Schieber a, und 
zwar hat zu dieſem Ende die Stange einen Anſatz bey i, in 
welchem ſich der Hals der Führungsſchraube bloß rund drehen 
kann, der Schieber a, aber einen ähnlichen n, durch welchen 
die Schraubenmutter für die mit dem Kopfe k verſehene Schrau— 
be geht, welcher daher auch a folgen muß, ſobald c nad: 
gelaſſen worden iſt ). — Fig. 15, Tafel I zeigt einen eng- 


*) Rückſichtlich der Bewegung von h hat dieſer Zirkel mit einem 
andern in der Sammlung vorhandenen Inſtrumente Ahnlichkeit, 
mit welchem, als bloß zum Zeichnen beſtimmt, ſehr kleine Kreiſe 
gezogen werden können, ohne daß man im Mittelpuncte das 
Einſtechen einer Zirkelſpitze nöthig hätte, und welches daher 
jedem Zeichner ſehr erwünſcht ſeyn muß. Ich habe es nicht un— 
ter die Abbildungen aufgenommen, da es, der Hauptſache nach, 
im Magazin aller neuen Erfindungen, Leipzig, Band V. S. 24, 
Tafel 6, ſich findet, und ich auch ohne jene einen allgemeiner 
Begeiff davon geben kann. Man denke ſich am oben beſchriebe— 
nen Zirkel, Tafel I, Fig. 12 ſtatt des hölzernen Heftes deuſel— 

Altmütter Werezeugſammlung. 
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liſchen, etwas mehr complicirten Zirkel, deſſen nächſte Ber 
ſtimmung iſt, beym Theilen gerader Linien gebraucht zu wer— 
den. Er beſteht aus einer flach viereckigen Stange, A A A, 
in deren Mitte der zur Führung nöthige Griff bey B feſtgenie— 
tet iſt; auf der Stange ſelbſt befinden ſich 4 bewegliche Schie— 
ber, von denen zwey und zwey ganz gleich ſind, und auch auf 
gleiche Art behandelt werden können. An den mit C bezeich- 
neten ſind die Spitzen, und zwar ſo angebracht, daß ſie, wenn 
die Schieber einander ganz genähert werden, einander berüh— 
ren. Um dieſe Spitzen beyläufig zu ſtellen, öffnet man alle 
die Schieber feſthaltenden Schrauben, a bed, bringt dann 
CC, welchen D und E von ſelbſt folgen, in den gehörigen Ab⸗ 
ſtand von einander, und zieht die Schrauben b d wieder an. 
Jetzt aber kann durch die Bewegung der Schrauben e e (die 


ben in ein Rohr eingeſteckt, welches wieder an einer abgekrüpf— 
ten Stütze ſo wie dieſe an einem Stativ befeſtigt iſt; ſo wird 
man ihn in der Röhre rund herum drehen können, indem die 
dreyeckige Stange unter der Stütze durchgehen kann. Da die 
Umdrehung im Rohre geſchieht, fo iſt nur ſtatt h eine Reißfe— 
der nöthig, mit der man die kleinſten Kreiſe wird ziehen kön— 
nen. Im Original iſt für den Fall, daß aus einem beſtimmten 
Punet der Kreis gezogen werden ſoll, ein weitläufiges Verfah— 
ren angegeben, durch vorhergehendes Meſſen das Stativ genau ſo 
zu ſtellen, daß die Umdrehungsachſe uber den fixen Punct zu 
ſtehen kommt. Unſer Exemplar aber iſt in dieſer Hinſicht be— 
quemer eingerichtet, und gewiß viel vorzüglicher. Der Cylin— 
der, an welchem die wagrechte Stange ſttzt, iſt nähmlich in 
der Achſe ganz durchbohrt. In dieſes' Loch paßt ein unten ſehr 
ſpitziger Stahlſtift, der durch ein am oberſten Ende befindliches 
Knopfchen auf und nieder gezogen werden kann. Hat man den 
Punct auf dem Papier angedeutet, jo bringt man die Spitze 
jenes Stiftes, ohne ſie übrigens einzuſtechen, ſehr genau, über 
denſelben, und wenn jetzt, nach dem Zurückziehen desſelben, 
das Inſtrument unbeweglich ſtehen bleibt, ſo fällt die Umdre— 
hungsachſe des Zirkels genau mit dem gegebenen Puncte zu 
ſammen, weil fie mit der Achſe des Stiftes, der zum Richten 
des Ganzen gedient hat, eine und dieſelbe iſt. — 
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mit einem befondern Schlüffel geſchehen muß) auch jeder noch 
ſo kleine Abſtand erhalten werden. Die Schraube e nähmlich 
bat ihre Mutter in dem (jetzt feſtſtehenden) Stücke D, bey n, 
und ſchraubt ſich daher in derſelben aus oder ein. Das Ende 
von e aber iſt in das Stück C fo eingelaſſen, daß es ſich darin 
bloß rund drehen kann (und zwar dadurch, daß dieſe Schrau— 
be e am Ende mit einer eingedrehten Nuth verſehen iſt, in 
welche wieder die, in C befeſtigte Schraube , mit ihrer Spi⸗ 
tze hineinreicht). Da D auf der Stange feſt geſtellt iſt, ſo muß, 
wenn e z. B. heraus geſchraubt wird, C nothwendig folgen 
und nachgezogen werden. Die Leichtigkeit, womit man auf 
beyden Seiten der Stange dieſe Stellung vornehmen, und X: 
les wieder durch die Flügelſchrauben befeſtigen kann, macht 
dieſen Zirkel, wie mich die Erfahrung belehrt hat, bey Theis 
lungen aller Art, wenn man in ſeiner Handhabung ſich einige 
Übung erworben hat, überaus ſchätzbar “). — Fig. 14, Taf. 1 
it ein Schneidezirkel, weniger zu Metall, als zu Pappe an: 
wendbar, und zwar wegen der Schnelligkeit der Bewegung, 
beſonders auch zum fabriksmäßigen Betriebe. G iſt das zu: 
Bewegung dienliche hölzerne Heft, in welchem die ſenkrechte 
Stange, die Hülſe B, und die Spitze D, um welche das In: 
ſtrument gedreht wird, befeſtigt if. AA iſt eine gezahnte 
Stange, die durch B geht. Mit dem Lappen C ift, im In- 


) Eine harte Rüge verdienen die bey nn angebrachten Schrau— 
ben. Sie gehen ſenkrecht auf die Leitſchrauben e e, und follen 
dieſe, wenn ſie angezogen werden, feſt ſtellen, und ihre fernere 
Bewegung in der Mutter hindern. Da die Enden der erſte— 
ren unmittelbar auf die Gewinde von ee treffen, fo müſſen 
dieſe ſehr bald zu Grunde gehen, und ſelbſt dann leiden, wenn 
ſie gehärtet wären. Dieſe abſcheuliche Nachläſſigkeit, daß Schraube 
auf Schraube drückt, findet ſich bey vielen engliſchen, beſonders 
Uhrmacherwerkzeugen. Ein franzöſiſcher Arbeiter würde mu auf: 
geipalten, unter dem Schraubenloch Stellſchrauben zum Zu— 
ſammenpreſſen beyder Lappen angebracht, und ſo, auf dem re— 
gelrechten Wege ganz, ſogar vollkommner, dasſelbe erreicht 
haben. 
3 


’ 
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nern der Hülſe, ein achtzähniges Getriebe verbunden, welches 


in die Stange A A eingreift. Wird C gedreht, fo ſchiebt ſich 


die Stange, und der Abſtand der Spitze D von der Schneide 
E kann willkührlich geändert werden. Iſt dieſes geſchehen, ſo 
zieht man eine dem Buchſtaben B gegenüberſtehende, auf der 
andern Seite von B befindliche Flügelſchraube an, welche AA 
unverrückt erhält. Dreht man jetzt das Inſtrument um D, ſo 
laſſen ſich bey gehörigem Druck, Scheiben aus Pappe, ja ſo— 
gar aus dünnem Blech ausſchneiden, wenn man ſtatt der meſ— 
ſerähnlichen Schneide E, einen gewöhnlichen Grabſtichel einlegt. 

Außer dieſen Zirkeln hat man auch ſolche, die auf cylin— 


driſchen und kugelförmigen Flächen gebraucht werden können, 


nähmlich die ſogenannten Bogen-„Dick- oder Taſterzirkel. Eine 
ausführliche Beſchreibung des, von denſelben in der Samm- 
lung befindlichen Vorrathes, iſt um ſo weniger nöthig, als 
man über den größten Theil derſelben in andern Werken (über 
Drechsler- und Uhrmacherkunſt u. ſ. w.) ſich belehren kann. 
Hier nur fo viel. Dieſe Zirkel unterſcheiden ſich vorzüglich das 
durch, daß entweder ihre Spitzen, oder die ganzen Schenkel 
im Bogen gekrümmt ſind. Da man ſie beym Gebrauch auf die 
zu meſſenden Stücke aufzwängt, ſo dürfen ſich die Schenkel 
nicht nach auswärts federn, und man muß ſie daher weniger 
dick, als recht breit machen. Sehr bequem ſind ſolche, an de— 

zen, wenn man ſie ſich liegend vorſtellt, die Spitzen ſenkrecht 
aufwärts gebogen ſind, weil man mittel ft der letztern das ge— 
fundene Maß ſehr leicht wieder auf eine ebene Fläche über: 
tragen kann. — überhaupt aber finden ſie ihre Anwen⸗ 
dung in den Werkſtätten der Drechsler und Uhrmacher, nach 
der Natur der Arbeiten, die in beyden vorzugsweiſe angefer— 
tigt werden. 


An die Zirkel ſchließen ſich die verſchiedenen Arten von 
Maßen an, die zur Beſtimmung der Flächenwinkel ꝛc. gebraucht 
werden, aber ebenfalls unter die bekannteren Werkzeuge gehö— 
ren. Die Winkelmaße, Schrägmaße (um andere als rechte 
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Winkel zu erhalten) das Tiefenmaß (Ausdrehwinkel) die Tiefe 
einer auszudrehenden Höhlung zu beſtimmen, die Schublehre 
der Schloſſer, auch zur Beſtimmung von Durchmeſſern der 
Schrauben u. dgl. dienlich, die Streichmaße, wovon ein ſehr 
ſchönes, nach Geißlers Drechsler „Band I, Taf. XII gear- 
beitetes, ſich in der Sammlung 75 brauche ich hier 
nur anzuführen, da eine eigentliche Beſchreibung ſolcher mei— 
ſtens ſehr einfacher Werkzeuge zu ſehr den Raum für weit 
wichtigere beſchränken würde. 


Eine vorzügliche Stelle in der Reihe der zur Behandlung 
der Metalle unentbehrlichen Werkzeuge, nehmen die Vorrich— 
tungen zum Bohren ein, wo man, von den Kanonenbohr— 
maſchinen an, bis abwärts zum einfachen Rollenbohrer eine 
ununterbrochene Folge der ſinnreichſten und zweckdienlichſten 
Mittel aufzählen könnte, deren Zuſammenſtellung zwar ſehr 
intereſſant wäre, aber weit außer den Gränzen der gegenwär⸗ 
tigen Abhandlung liegt, für welche zunächſt nur die eigentli⸗ 
chen Werkzeuge beſtimmt ſeyn können. — 

Ein Metallbohrer überhaupt wirkt weniger wie die Holz— 
bohrer durch eigentliches Schneiden, als durch Schaben oder 
Kratzen, und deßhalb ſind auch die Schneiden desſelben nie 
hohl, ſondern meiſtens iſt die Schaufel (der eigentlich wirkſa— 
me Theil des Bohrers) lanzenförmig, und von der Spitze aus 
mit zwey oder vier Facetten verſehen, welche die Schneide bil— 
den. Um den Bohrwerkzeugen die größte Wirkſamkeit auf ſo 
harte Stoffe, wie die Metalle ſind, zu verſchaffen, gibt es 
zwey Mittel, die ihre verſchiedene Einrichtung, und eine ge— 
nügende Eintheilung begründen. Entweder ſind ſie ſo beſchaf— 
fen, daß der Bohrer in die ſchnellſte drehende Bewegung ver— 
ſetzt werden kann, oder, wo dieſe langſamer geſchehen muß, 
wird ein deſto ſtärkerer Druck auf denſelben ausgeübt, welcher 
den Mangel der Schnelligkeit erſetzt. Beyde Methoden aber, 
mit einander vereinigt, laſſen ſich nur bey größeren drehbank— 
ähnlichen Vorrichtungen, oder durch Räderwerk, und überhaupt 
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dort anwenden, wo überflüſſige Kraft zur Bewegung vorhan⸗ 
den iſt. 

Die einfachſte Art der Bohrer find die mit der Rolle ver 
ſehenen. An die Achſe eines ſolchen wird eine Rolle, von Meſ— 
ſing, Holz oder Horn, befeſtigt, und hinter derſelben hat der 
Bohrer eine coniſche Spitze. Wenn er mittelſt derſelben in eine 
der am Schraubſtocke (ſiehe oben Seite 54 Anmerkung) oder 
auch an einem auf der Werkbank ſenkrecht ſtehenden Bohrſtöck— 
chen befindlichen Vertiefungen eingeſetzt iſt, ſo hält man das 
Stück, in welches das Loch gebohrt werden ſoll, gegen ſeine 
Spitze. Um die ſchnell rotirende Bewegung hervorzubringen, 
bedient man ſich des Bogens (aus Stahl, Fiſchbein, ſpani⸗ 
ſchem Rohr, oder zähem Holz ), der mit einer Darmſaite ver⸗ 


) Die engliſchen Uhrmacher bedienen ſich eines mit hölzernem Heft 
verſehenen Drehbogens von ganz eigner Einrichtung, der aber 
für die übrigen nach franzöſiſcher Art arbeitenden Künſtler wohl 
etwas zu ſchwer in der Hand liegen dürfte. Tafel III, Fig. 3 
iſt er von der untern, Fig. 4 von der Seitenfläche vorgeſtellt, 
jedes Mahl aber iſt die elaſtiſche Feder A abgebrochen gezeich— 
net, indem ſie in der Natur 6 bis 18“ lang ſeyn kann. Sie 
hat oben bey B einen Haken zum Einhängen der Saite, deren 
anderes Ende in die Achſe ( befeftigt wird. Man ſpannt fie 
dadurch, daß man C am Lappen D dreht, wodurch ſie ſich auf 
C aufwindet, und die Stahlfeder A im Bogen krümmt. Da⸗ 
mit, nach erhaltener Spannung, C ſich nicht wieder zurück 
dreht, iſt auf der andern Seite des Bogens eine eigene Sper⸗ 
rung angebracht. C trägt nähmlich ein Sperrrad b Fig. 3, 
in deſſen Zähne der Haken a durch das Federchen c hineingetrie— 
ben wird, und fo das Zurückweichen des Rades bund der Achſe 
(verhindert. Will man die Saite nachlaſſen, fo hebt man den 
Sperrhaken, durch einen Druck auf den Arm x desſelben, aus; 
das Rad b wird dadurch frey, und D Fig. 4 kann jetzt wieder 
zurück gedreht, und mithin auch die Saite nachgelaſſen werden. 
Bey den gewöhnlichen Bogen iſt die Saite kürzer als dieſer, 
er hat an einem Ende einen Haken, in welche die Schlinge der 
Saite eingehangen wird, und ihn auf dieſe Art ebenfalls, und 
viel leichter fpannt und krümmt. Nur iſt hier der Grad der 
Spannung nicht ſo leicht willkührlich abzuändern. 
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fehen iſt. Letztere wird um die Rolle geſchlungen, und wenn 
der Bogen hin und her gezogen wird, ſo dreht ſich auch der 
Bohrer ſehr ſchnell, und bringt, unter fortgeſetztem Druck der 
Arbeit gegen ſeine Spitze, das verlangte Loch hervor. Der 
Bohrer muß ſich bey dieſer Art zu verfahren, in eine Spitze 
enden, weil dieſe ihm zur Leitung und zum zweyten Umdre— 
hungspuncte dient, und außerdem das Loch weder gerade, noch 
rund ausfallen könnte. Bald aber werden Fälle vorkommen, 
wo man die Spitze erſparen, und auch mit flachen Bohrern 
bohren kann. 

Da der Druck nie ſehr' ſtark ſeyn kann, wenn auf die bes 
ſchriebene Art verfahren wird, ſo kann man auch nur kleine 
Löcher nach dieſer Anwendungsart, welche den Uhrmachern 
vorzugsweiſe eigen iſt, und wobey der Bohrer jedes Mahl 
horizontal bleibt, erhalten. Zu ſtärkern bedient man ſich des 
Bohrbrettes. Dieß iſt mit einer, mit den nöthigen Vers 
tiefungen verſehenen Eiſenplatte belegt; es wird auf die 
Bruſt gehalten, das hintere Ende des Bohrers gehörig in ein 
Loch der Platte eingeſetzt, die Arbeit hingegen, an die Kante 
des Werktiſches gelegt, damit man die Spitze des Bohrers 
gegen ſie anſetzen könne. Während man nun mit dem Ober— 
leibe drückt, wird der Bogen von der rechten Hand hin und 
her gezogen, und die hier anzuwendende Gewalt iſt daher weit 
größer. 

Rollenbohrer, wenn ſie, nach der Beſchaffenheit des zu 
bearbeitenden Stückes, auch ſenkrecht aufgeſetzt werden ſollen, 
müſſen ſchon eine eigene Faſſung haben, und eine der bequem— 
ſten iſt Tafel II, Fig. 15 zu ſehen. Man bemerke die Rolle 
a a, die obere kegelförmige Spitze c, dann die eigentliche 
Bohrſpindel b b, ihren Kopf d, und endlichte, den Bohrer 
ſelbſt, welches die weſentlichen Theile des Ganzen ſind. Alles 
iſt, bis auf d und e, mit einer hölzernen Hülſe A umſchloſſen, 
die das bequeme Anbringen des Inſtrumentes erlaubt. Das 
Untertheil derſelben umfaßt die Spindel; der aufgeſchraubte 
Knopf B, dient einerſeits zum Anfaſſen des Inſtrumentes 
mit der linken Hand, anderſeits aber iſt im Innern desſelben 
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die Pfanne x eingelaſſen, welche, mit einer Vertiefung verſe⸗ 
hen, der Spitze e zum Anlaufe und Umdrehungspuncte dient. 
Der dickſte Theil der Hülſe hat drey Öffnungen oder ſoge— 
nannte Fenſter, durch welche man die Rolle ſieht, und wel— 
che dazu dienen, die Saite nn des Bogens auf fie gelangen 
zu laſſen. Wenn man auf den Kopf mit der einen Hand ſenk— 
recht drückt, mit der andern aber den Bogen zieht, ſo wird, 
während die Hülſe unbeweglich ſtehen bleibt, cab de, alio. 
der eigentliche Bohrer, ſich ſchnell drehen und das Loch her— 
vorbringen. Dieſe Vorrichtung hat den großen Vorzug, daß 
man ſie ſenkrecht oder vor die Bruſt geſetzt, anwenden kann, 
und daß die Schnur, welche durch die Fenſter geht, und 
nie ganz von der Rolle weichen kann, nicht jedes Mahl neu 
umgeſchlungen zu werden braucht. Vorzugsweiſe bedienen ſich 
ihrer die Büchſenmacher; zu ſehr ſtarker Arbeit, oder auch zu 
ſehr feiner taugt ſie nicht, und zwar ſind, wegen des gerin— 
gern Raymes, den fie einnehmen, für letztere die einfachen 
Rollenbohrer immer vorzuziehen. Ein dem eben beſchriebenen 
ähnliches Werkzeug iſt auf derſelben II. Tafel, Fig. 16 ab- 
gebildet. Es iſt viel kleiner und bloß auf ſenkrechten Druck be— 
rechnet. Die Rolle a und die untern Theile überhaupt, enden 
ſich in die Spindel b, welche durch das hölzerne Obertheil A 
geht, und ſich in demſelben genau rund drehen kann, oben 
aber mit einer vorgelegten Schraubenmutter x verſehen iſt. 
B dient als Deckel, und bildet zugleich den zum Anfaſſen be— 
ſtimmten Knopf. Dieſe Bohrer finden ſich bey den Formſchnei— 
dern, und etwas größer, bey Claviermachern, und ſolchen 
Holzarbeitern, die nur ſelten nöthig haben, in Meſſing 
Löcher zu bohren, und für dieſen Zweck ſind ſie auch ſehr 
bequem. — 

Daß die Rolle, auf welche der Drehbogen angewendet wird, 
eine dem Kleinuhrmacher faſt eigenthümliche und unentbehr— 
liche Vorrichtung ſey, kann hier beyläufig erinnert werden. 
Nicht nur Bohrer, ſondern alle Drehſtifte, den Unruhdreh— 
ſtuhl, und viele andere zum Abdrehen dienliche Apparate, ſetzt 
er damit in Bewegung, worüber man im IV. Bande der Jahr⸗ 
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bücher des k. k. polytechniſchen Inſtitutes S. 267 und folgende, 
nachſehen kann. 

Für manche Zwecke legt man ſolche Rollenbohrer 0 in 
eigentliche Geſtelle, die an die Werkbank, oder in den Schraub- 
ſtock beym Gebrauche befeſtigt werden. Von den in der Samm— 
lung befindlichen, beſchreibe ich nur eine Art, die, um in 
größter Schnelligkeit kleine, nicht ſehr tiefe Löcher zu bohren, 

vorzüglich geeignet iſt. Tafel III, Fig. 2 ift fie abgebildet. 
A iſt eine viereckige eiferne oder meſſingene Stange, an wel— 
cher das Ganze in den Schraubſtock eingeſpannt wird. Die 
Stütze C läßt ſich auf derſelben verſchieben, je nachdem Di: 
ckeres oder dünneres Blech zu durchbohren iſt, B aber ſteht 
feſt. Durch den obern Theil der letztern geht wieder der mit 
dem Knopf F verſehene vierkantige Riegel E fo durch, daß 
er ſich leicht und fleißig in dem Loche bewegen läßt. Am Ende 
von E befindet ſich das Geſtelle iin, welches die Bohrſpindel 
ſammt der Rolle H trägt. Jene liegt in i i gleichſam in Za— 
pfenlagern, und kann ſich nur rund drehen. Der Bohrer K iſt 
in den Kopf der Spindel eingeſteckt. Wenn man bohren will, 
ſo hält man mit der rechten Hand das Blech an das Holzſtück 
D, drückt mit der linken beym Knopf den Riegel E fo. lange 
vorwärts, bis die Bohrſpitze k das Blech berührt, und ergreift 
dann mit der rechten Hand ſogleich den bereits bey UH ange— 
brachten Drehbogen. Während man ihn zieht, drückt man zu— 
gleich fortwährend auf F, bis das Loch fertig iſt. Läßt man 
F aus, fo treibt die vorher geſpannt geweſene Feder G den 
Riegel E und Alles, was mit ihm verbunden iſt, wieder in 
die erſte Lage zurück, und man erſpart daher ſowohl die Zeit, 
die ſonſt nöthig iſt, den Bohrer aus dem Loche zu ziehen, als 
auch das ſonſt immer etwas umſtändliche Einlegen der coni— 
ſchen Spitze, und das Aufſetzen der Bohrſpitze, bey einem 
einfachen Rollenbohrer ohne Geſtell. Eine bequemere Abände— 
rung des eben erklärten Bohrgeſtelles iſt folgende. Statt der 
Stange A ift ein Brett vorhanden, auf welchem das Lager 
der Spindel in befeftigt iſt, und daher die letztere bloß rund 
gedreht, aber nicht verſchoben werden kann. Dafür aber iſt 
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die Stütze C auf dem Brette beweglich, indem fie auf einem 
andern horizontalen Brettchen ſteht, welches auf dem untern 
mittelſt eines Falzes nach Belieben vor- und zurück eben 
werden kann. 

Dadurch, daß die Bohrſpindel in unbeweglichen 9 
läuft, und durch das Geſtell überhaupt, macht dieſe Vorrich— 
tung gleichſam den übergang zu den eigentlichen Drehbänken 
und den Dockendrehſtühlen, von welchen hier, ſo weit es ohne 
beträchtliche Abweichung von dem vorgefaßten Plane dieſes 
Werkes möglich iſt, einige Worte nicht überflüſſig ſeyn wer— 
den, indem bey ihnen der Bohrer eine Form haben kann, 
die man ihm bey den einfachern Werkzeugen nicht zu geben 
im Stande iſt. Denkt man ſich um die Rolle einer mit feft- 
liegenden Lagern verſehenen Spindel die Schnur einer Feder, 
oder eines Schwungrades geſchlungen, welche letztere durch ei— 
nen Tritt in Bewegung zu ſetzen find, fo hat man eine förm⸗ 
liche Drehbank, und ſie kann zum Bohren gebraucht werden, 
wenn an ihre Spindel ein Bohrer befeſtigt wird. Jetzt braucht 
der letztere beſonders wenn er kurz iſt, und daher nicht ſchwan— 
ken kann) keine Spitze mehr zu haben, die ihm zur Leitung 
dient, ſondern man kann ihm füglich eine ganz flache Schneide 
geben, die, wenn zur Umdrehung die nöthige Gewalt vor— 
handen iſt, ſtärkere Späne wegſchneidet, und überhaupt ſchnel— 
ler wirkt. Noch mehr. Die ſchneidende Kante kann ſogar, und 
oft mit großem Vortheil, eine Kreislinie ſeyn, und es laſſen 
ſich dann, wenn auch nicht aus Metall, doch aus Holz, Horn 
Bein, Glas ꝛc. runde Scheiben zu allerley Gebrauch mit größ— 
ter Schnelligkeit erhalten. Der Bohrer kann (wie dieß z. B. 
bey der Verfertigung von Knöpfen aus Perlmutter häufig der 
Fall iſt) ein cylindriſcher Ring von Stahl ſeyn, der an der 
Seite wo er ſchneiden ſoll, ſägenförmige Zähne erhält, oder 
man nimmt ein wirkliches Sägeblatt, biegt es kreisförmig zu— 
ſammen, und befeſtigt es in ein hölzernes Futter an der Spin— 
del. Durch ſolche runde Blätter, oder kreisförmige Sägen kann 
man Platten zu 3 bis 4 Zoll im Durchmeſſer ohne Anſtand 
erhalten, und man bedient ſich dieſes Mittels um aus Horn, 
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Schildpatt u. dgl., die Bodenſtücke zur Fütterung von runden 
Doſen auf die leichteſte Art zu verfertigen. Wir ſehen hierin eine 
Vorrichtung, die den übergang von den Bohrern zu den Sä— 
gen bildet. Endlich kann man mit kupfernen Stiften oder Röh⸗ 
ren, die mit Schmirgel und Baumöhl verſehen ſind, Löcher 
in Glas, in harten Stahl und in Stein ſehr bequem einſchleifen, 
obgleich man ſich zu dieſem Behufe weniger der zu ſchweren 
eigentlichen Drehbänke bedient, ſondern ſich lieber beſondere 
Vorrichtungen anſchafft, die kleiner, auch leichter zu handha— 
ben ſind. 

Eine ſehr einfache findet man auf der VIII. Tafel, Fig. 11. 
Die Bohrer ſind verſchieden, je nachdem kleine oder größere Lö— 
cher zu bohren ſind. Zu den letztern iſt der wirkende Theil eine ku— 
pferne Röhre, zu jenen aber nimmt man Diamantſplitter, die in 
die gabelförmig aufgeſpaltene eiſerne Spindel ſo eingeklemmt wer— 
den, daß die Spitze und die ſcharfen Seitenkanten des Diamantes 
über das Ende derſelben frey hervorſtehen. Die Spindel iſt fer— 
ner mit einer hölzernen Rolle, a, zur Anbringung des ge— 
wöhnlichen Drehbogens, und mit der gehärteten coniſchen 
Spitze b verſehen. Das Geſtell beſteht aus dem Brette ee, 
den Stützen de und dem Hebel fg. Die Stütze d hat einen 
Quereinſchnitt, durch deſſen beyde Wände mehrere Löcher ge— 
hen, ſo, daß in zwey derſelben, die einander gegenüber ſtehen, 
mittelſt eines Stiftes der durch ſie, und durch ein im Hebel 
befindliches Loch geht, der letztere in verſchiedener Höhe von 
d ſeinen Ruhepunct findet. Die ebenfalls gabelförmige, oben 
offene Stütze e, dient dem Ende g des Hebels, auf welches 
man bey der Arbeit drückt, zur Leitung, damit er nicht ſeit— 
wärts wanken kann. An der untern Fläche des Hebels iſt die 
Meſſingplatte o o eingelaffen, welche mit mehreren Löchern 
verſehen, der Spitze b, zum Stützpuncte dient. Iſt der Boh— 
rer ein Diamantſplitter, ſo braucht es weiter nichts, als daß 
man das zu bohrende Stück auf das Brett cc legt, den Boh— 
rer mit Ohl verſieht, und während man bey s drückt, den 
Drehbogen langſam und vorſichtig bewegt. Die Spitze des 
Diamantes wird ſogleich angreifen, dem Bohrer zur Leitung 
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dienen, und das Schwanken verhindern. Anders aber iſt es 
bey Bohrern mit kupfernen Röhren h, wo die letztere, die 
leine Spitze hat, einer beſondern Leitung bedarf. Dieſe be⸗ 
ſteht in einem hölzernen R Ringe i i (beſonders gezeichnet in J) 
deſſen untere Offnung ſo weit iſt, daß die Röhre ſie ausfüllt, 
und an ihrer Wand ſich drehen kann. Oben iſt fie, wie die punc⸗ 
tirten Linien in ii zeigen, weiter, um Schmirgel und Baum⸗ 
öhl faſſen zu können. Ein ſolcher für die jedesmahlige Größe der 
Röhre beſtimmter Ring wird, am leichteſten mit Siegellack, an 
die gehörige Stelle auf die Glastafel nen aufgefittet, und 
dient der Röhre zur Leitung. Man kann mit dieſer Vorrichtung 
aus dicken Glastafeln Scheibchen bis zu “ im Durchmeſſer 
heraus ſchneiden, und ſo ſehr genau runde Löcher bekommen, 
ohne alle Gefahr, die Tafel zu zerbrechen. Der Schmirgel, 
den man hierzu verwendet, darf übrigens nicht zu grob ſeyn, 
weil er dann auch die Röhre angreift und verdirbt. Eine Ta⸗ 
fel, die fo groß wäre, daß man fie nicht mehr zwiſchen d und 
e bringen könnte, kann man doch noch bohren, wenn man 
ſtatt des Hebels f g eine Meſſingleiſte anwendet, die bloß mit 
der Hand gehalten zu werden braucht, obwohl in dieſem Falle 
die Arbeit mühſamer und unbequemer wird, denn es erfordert 
eine ziemliche übung, bis man die Leiſte ſo feſt halten lernt, 
baß der Bohrer nicht ſchwankt, ſondern genau rund läuft. — 
Zu den Bohrwerkzeugen, die hauptſächlich durch Schnel— 
ligkeit der Umdrehung wirken, gehört ferner die ſehr ſinnreich 
eingerichtete Rennſpindel (der Drillbohrer), die ſo bekannt iſt, 
daß ſie keiner Abbildung bedarf. Durch das am obern Ende 
der Spindel befindliche Ohr iſt ein Riemen, eine Darmſaite, 
oder ein Streifen rohe Aalhaut (die ihrer Feſtigkeit wegen hier 
vortreffliche Dienſte leiſtet) gezogen, wovon die Enden an ei— 
nem, durch ein in der Mitte befindliches weiteres Loch, auf der 
Spindel beweglichen Querholze befeſtigt ſind. Unter demſelben 
iſt die Spindel mit einer ſchweren metallenen Schwungſcheibe, 
und endlich mit der Bohrſpitze verſehen. Wenn die Riemen 
nach einer Richtung um die Spindel gewunden ſind, mit— 
hin das Querholz gehoben worden iſt, und man das letztere 
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an beyden Enden anfaßt, und ſchnell abwärts beweg“, fo 
windet ſich der Riemen ab, und dreht dadurch die Spindel. 
Die Schwungſcheibe wirkt aber, wenn man das Querholz 
nicht unten feſt hält, noch fort, und der Riemen windet ſich 


in verkehrter Richtung wieder auf. Ein aberniahliges Nieder- 


ziehen bringt eine nach entgegengeſetzter Seite gerichtete Une 
drehung hervor u. ſ. w. Dieſes ſehr bequeme Werkzeug hat 
indeſſen den Fehler, daß die Löcher ſelten rund (manchmahl 
ſogar dreyeckig, mit bogenförmigen Seiten), und auch nicht 
gerade ausfallen, wovon die Urſache in der abſetzenden Wir- 
kung der Schwungmaſſe, und in der Unmöglichkeit zu ſuchen 
iſt, die Spindel immer ſenkrecht und ohne Schwanken zu hal⸗ 
ten. Der leichten Art dasſelbe anzubringen — es kann mit ei— 
niger Geſchicklichkeit von der Seite, ja auch von unten nach 
oben damit gebohrt werden — muß man es zuſchreiben, daß 
es in England ſogar von den Uhrmachern zu größern Arbeiten 
häufig gebraucht wird. s 
Ein, bloß durch die Schnelligkeit der Umdrehung wirk— 
ſamer Bohrer, iſt auch noch der auf Tafel VI, Fig. 47, 48, 
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abgebildete, deſſen Beſchreibung aber erſt weiter unten, wenn, 


von den Schrauben die Rede ſeyn wird, erfolgen kann. — 
Wo größere Löcher, vorzüglich in Eiſen, zu bohren find, 
bedient man fich des Drehbohrers (der bey den Schloſſern ſo— 
genannten Bruſtleyer) welcher nur langſam gedreht wird, aber 
dennoch bey einem ſtarken Drucke eine größere Wirkung hat, 
als die vorhergehenden. Seiner äußeren Geſtalt nach kommt 
dieſes Bohrgeſtell mit dem der Tiſchler vollkommen überein, 
Taf. V, Fig. 1; nur find die Dimenfionen etwas ſchwächer, 
weil das Ganze von Eiſen iſt. Der Kopf iſt ſo eingerichtet, 
daß, wenn er feſtgehalten wird, das Geſtelle, oder eigentlich 
die kurbelähnliche Ausbiegung, mit der rechten Hand rund 
herum gedreht werden kann. In den untern Theil wird, wie 
ſich von ſelbſt verſteht, die Bohrſpitze eingeſteckt. Die Anwen— 
dungsart iſt verſchieden. Am geringſten iſt ſeine Wirkung, 
wenn man ihn ſenkrecht aufſetzt, mit der linken Hand den 
Knopf hält und ſenkrecht drückt, während man mit der rech— 
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ten Hand die Kurbel dreht; denn in dieſem Falle kann der 
dem Werkzeuge eigenthümliche Mangel an Schnelligkeit der 
Bewegung auch nicht durch verhältnißmäßige Stärke des Dru⸗ 
ckes erſetzt werden. Dieſem Fehler wird abgeholfen, wenn man 
des Ganze horizontal anwendet, wobey der Knopf an den 
Leib geſtemmt, und gewaltſam gegen das zu bohrende Stück 
gepreßt wird, während man durch das Drehen der Kurbel eine 
auch für große Löcher hinreichende Kraft hervorbringt. Dieſe 
Gebrauchsart iſt auch ziemlich die gewöhnlichſte, und der 
Nahme Bruſtleyer iſt von derſelben entnommen. Endlich aber 
hat man für große Drehbohrer auch eigene Bohrgeſtelle. Sie 
beſtehen im Allgemeinen aus einem eiſernen über der Arbeit 
ſtehenden Bogen, der unbeweglich ſeyn muß. Durch den höch⸗ 
ſten Theil geht eine eiſerne ſtarke Schraube, die ober dem Ge⸗ 
ſtell einen Schlüſſel hat, wie ein Schraubſtock, um fie zu be> 
wegen, das untere Ende aber bildet eine coniſche Spitze. Der 
Drehbohrer ſelbſt hat keinen Kopf, ſondern im obern ſenkrech⸗ 
ten Anſatz eine Vertiefung für die Spitze der eben erwähn⸗ 
ten Schraube. Die Bohrſpitze wird auf die Arbeit eingeſetzt, 
die obere Schraube aber, da ſie in die gedachte Vertiefung 
geht, dient zum Umdrehungspuncte, und wenn ſie wahrend 
des Bohrens allmählich nachgeſchraubt wird, drückt ſie mit größ⸗ 
ter! Gewalt auf den Bohrer, der mittelſt der rechten Hand, 
an der Kurbel langſam gedreht wird. Auch große Rennſpin⸗ 
deln ſetzt man auf ähnliche Art in ein eiſernes Geſtelle ein, 
und vermehrt durch die Druckſchraube ihre Wirkung. 

Auch mit Räderwerk können Bohrer verſehen werden. 
Man hat fie zwar, beſonders der Koſtſpieligkeit wegen, ſel⸗ 
tener, allein eine Art davon, die von dem ſächſiſchen Hüt⸗ 
tenfactor Fritz erfunden, und in Baumgärtners Magazin aller 
neuen Erfindungen Band VL, p. 216 beſchrieben worden iſt, 
verdient auch hier, der bequemen Handhabung wegen, die ſie 
hauptſächlich für Dilettanten ſchatzbar machen muß, eine Stel- 
le. Man ſehe auf der VI. Tafel, Fig. 45. Es iſt a a ein 
meſſingenes Rohr, auf welches der Knopf b, an welchem das 
Inſtrument mit einer Hand gehalten wird, feſtgeſchraubt iſt. 
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In dem erſteren liegt die genau abgedrehte Spindel e, die 
ſich in eine coniſche Spitze e endet, welche in einer in den 
oberen Theil des hohlen Knopfes eingelegten ſtählernen Pfan— 
ne läuft. Bey o iſt die Spindel mit einer Platte und einer 
Schraubenmutter verſehen, mittelſt welcher fie verhindert wirt, 
aus der Röhre herauszufallen. Sie läuft an den innern Wän— 
den der letztern, welche ſie, aber nur unten und oben, ge⸗ 
nau ausfüllt; in der Mitte aber iſt ſie, wie die punctirten 
Linien zeigen, dünner gedreht, um eine zu ſtarke Reibung an 
den Wänden des Rohres zu vermeiden. Gleich unter demſel— 
ben trägt die Spindel das Kegelrad d mit 15 Zähnen, in 
welches ein zweytes nn mit 24 Zähnen unter rechtem Wine 
kel eingreift. Beyde Räder find von Eiſen. Das letztere nn, 
iſt an dem Rohre befeſtigt. Zu dieſem Behufe dient der mit 
dem Rohre verbundene Steg m, der noch durch den Kloben p 
verſtärkt iſt. Durch ihn geht der vordere mit der Kurbel q ve. 
ſehene Theil der Achſe von n u, der hintere Zapfen aber läuft 
in einem Loche, welches ſich in der Wand des Rohres befindet. 
Wenn die Kurbel gedreht wird, ſo kann mit Anwendung von 
geringer Kraft, welche durch ſie und das Räderwerk ſehr ver— 
ſtärkt wird, ein bedeutender Effect hervorgebracht, und auf 
den Knopf b ein ſehr großer Druck ausgeübt werden, ohne 
daß die Bohrſpitze ſtecken bliebe oder ſonſt ein nachtheiliger Zu— 
fall zu beſorgen wäre. Auch kann dieſer Bohrer, wenn er bey r 
noch eine ſtählerne Pfanne erhält, in ein Bohrgeſtell eingeſetzt, 
und ſeine Wirkung durch die Druckſchraube, ſo wie bey 
einer Bruſtleyer oder Rennſpindel, noch ſehr bedeutend er— 
höht werden. N 
Dieſer Bohrer macht den übergang zu den mehr zuſam— 
mengeſetzten eigentlichen Bohrmaſchinen mit Kurbel und Ber: 
zahnung, die aber, nach dem vorgeſetzten Plane, nicht mehr 
hieher gehören. Eine Bohr-Vorrichtung dieſer Art findet man 
übrigens in Zipper's Anweiſung zu Schloſſerarbeiten. Augs— 
burg 1802 Folio, II. Abtheilung, Tafel J, Figur 5. 
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Gebohrte Löcher müſſen oft auch noch verſenkt werden. 
Coniſche oder cylindriſche Schraubenköpfe, wenn ſie nicht über 
die Fläche der Arbeit vorſtehen ſollen, bedürfen eben ſo geſtal⸗ 
teter Vertiefungen, die man, wenn das eigentliche Loch ſchon 
fertig iſt, mit den ſogenannten Verſenkern bildet. Alle derglei- 
chen Werkzeuge werden entweder ſtatt der eigentlichen Bohr⸗ 
ſpitzen in die gewöhnlichen Bohrgeſtelle eingeſetzt, wie z. B. 
xin Fig. 45, Tafel VI; oder auch ſelbſt bloß aus freyer 
Hand, mit einem einfachen Hefte verſehen, gebraucht; oder 
endlich in manchen Fällen in beſonders zu dieſem Zwecke be⸗ 
ſtimmte Vorrichtungen befeſtigt. Sie ſind von verſchiedener 
Form, am gewöhnlichſten aber coniſche gehärtete Stahlſtücke, 
die auf der ganzen Oberfläche mit feinen, ſcharfe Zähne bil⸗ 
denden, Kerben verſehen find, wie Fig. 17, Taf. II. Wird die⸗ 
ſer Kegel mit der Spitze in ein ſchon gebohrtes Loch eingeſetzt 
und gedreht, ſo ſchneidet er Späne ab, und erweitert das 
Loch nach ſeiner eignen Form. Die Umdrehung dieſer Werk⸗ 
zeuge kann, wie ſchon bemerkt wurde, auf verſchiedene Art ge— 
ſchehen, und ſie können faſt in allen Bohrvorrichtungen ge— 
braucht werden. So hat der Büchſenmacher z. B. für ſeinen 
Rollenbohrer Tafel II, Fig. 15, ſolche coniſche, auch wohl 
cylindriſche gereifte Verſenker. Auch kugelförmige werden ge— 
braucht, und zwar zur Verfertigung der eiſernen Gießmodel 
für Flintenkugeln u. ſ. w. 

Da in allen dieſen Fällen die Verſenker oder Ausxreiber 
nur gelegenheitlich ſtatt der Bohrer eingeſetzt werden, ſo wird 
es nicht überflüſſig ſeyn, auch einiger bloß zum Ausſenken be⸗ 
ſtimmter Inſtrumente hier zu gedenken, und zwar zuerſt der, 
zur Ausbildung des Zündloches in den Feuergewehren beſtimm— 
ten. Das Zündloch iſt bekanntlich, damit das Ladungspulver 
dem auf der Pfanne befindlichen Zündkraute recht nahe und 
mit ihm in Verbindung komme, nicht cylindriſch, ſondern 
außen ſehr eng, nach innen aber allmählich, und zwar trich— 
terförmig erweitert. Zu dieſem Behuſe wird anfangs bloß ein 
feines cylindriſches Loch durch die Wand des Laufes gebohrt, 
und dieſes erſt, von innen heraus, erweitert. Dazu aber bedarf 
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es eines eignen Inſtrumentes, Tafel II, Fig. 18; denn mit 
gewöhnlichen Ausreibern kann man begreiflicher Weiſe nicht 
in das Innere des Rohres gelangen. Man bemerke zuerſt die 
beyden Platten A, B, welche von C an fo ſchmal ſind, daß 
ſie leicht in jeden Lauf geſchoben werden können. Die Schrau— 
ben nn halten das Ganze zuſammen. Zwiſchen den Platten 
liegen fünf Räder, deren Achſen in Löchern derſelben laufen. 
An der Achſe E des größten Rades a, befindet ſich die Kur— 
bel mit ihrem Hefte F; in a greift das Rad b, in dieſes o, 
in dieſes wieder d, und in dieſes e ein, welches letztere zu⸗ 
gleich den mit der Spitze nach oben ſtehenden coniſchen Aus— 
reiber x trägt. Da a verglichen mit e, viele Zähne hat, d 

©, b aber nur zur Fortleitung der Bewegung dienen, ſo wird 
ſich e viel ſchneller drehen als a. Bey m wird das Inſtrument 
in den Schraubſtock geſpannt, der Flintenlauf über geſcho⸗ 
ben, und fo lange gerückt, bis die Spitze von x in das ſchon 
vorgebohrte cylindriſche Löchelchen trifft. Drückt man nun den 
Lauf mit aller Gewalt nieder, und dreht zugleich die Kurbel: 
fo wird der ſchnell umlaufende Ausreiber x die feiner Form 
entſprechende trichterfürmige Erweiterung des kleinen Loches 
bewirken. Daß die Zwiſchenräder d, c, b, bloß zur Fort— 
pflanzung der Bewegung, und um die Platten von C aus 
recht lang laſſen zu können, da ſeyen, erhellt ſchon aus dem Vo— 
rigen. Die Achſe E aber muß fo lang ſeyn, und ihrer Länge 
wegen noch durch den Steg D unterſtützt werden, damit die 
Kurbel bequem über dem Laufe gedreht werden kann ). 


) Dieſes Verfahren etinnert an die Art, wie die Löcher an Flo⸗ 
ten und ähnlichen Blasinſtrumenten, ebenfalls von innen her— 
8 erweitert werden. Man ſtelle ſich vor, der Ausreiber Taf. 

„Fig. 17 habe an der Spitze ein Schraubenloch, der untere 
1 155 fehle ganz; für jenes Loch aber habe man einen, mit 
der paſſenden Schraubenſpindel verſehenen Stift. Den Aus— 
reiber wirft man in die hohle Röhre, und bringt es dahin, 
daß ſein mit der Mutter verſehenes Ende aus dem ſchon vor— 
gebohrten, aber noch eylindriſchen Loche hervorſteht. In dieſer 
Lage hält man ihn, etwa durch ein in die Rohre geſtecktes Ei— 
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Die Kleinuhrmacher bedienen fi ebenfalls beſonderer 
Ausreiber, die aber auch bey andern Arbeiten mit Vortheil 
angewendet, und deßhalb auch füglich hier erwähnt werden 
können. Die ſogenannten Nachſenker gebrauchen ſie, um 
von einem gebohrten Loch den aufgeworfenen Grath wegzu— 
nehmen, und dieſe Werkzeuge beſtehen bloß in einem runden 
harten Stahlſtift, der, unten mit 3 Abdachungen verſehen, 
5 Schneiden und eine Spitze erhält, und zwiſchen den Fin⸗ 
gern am hölzernen Hefte gedreht wird. 

Wichtiger aber werden dieſe Werkzeuge (die dann eines 
eignen Apparates bedürfen) wenn das auszuſenkende Loch 
ſehr genau werden ſoll. Häufig ſind in Uhren für cylindriſche 
Schraubenköpfe, die verſenkt werden ſollen, für die Enden 
der Getriebe, ferner für das die Reibung vermindernde Ohl 
bey den Zapfen; über den eigentlichen Zapfen- und Schrau⸗ 
benlöchern noch andere, mit denſelben concentriſche, Bertiefun« 
gen nöthig, die man durch die gewöhnlichen Bohrer nicht mehr 
genau verfertigen kann. Man hat daher das fogenannte Vers 
ſenker-Spiel, Taf. IV, Fig. 1, welches dieſem Mangel ab— 
hilft, und gebraucht wird, wenn das erſte Loch (für die Spin- 
del der Schraube, den Zapfen u. ſ. w.) in die Uhrplatte ſchon 
gebohrt worden iſt. A iſt ein, feiner ganzen Länge nach cylinz 
driſch durchbohrter ſtählerner Stiefel, der oben mit Schrau— 
bengängen bey C verfehen iſt, unten aber in einen flachen 
rechtwinkligen Anſatz B ſich endet. Die Mutter für Cbefin— 
det ſich in dem Kopfe D, welcher, mit Ausnahme der Mün⸗ 


ſenſtängelchen feſt, und ſchraubt den obgedachten Stift durch 
das Loch des Rohres ein. Sein anderes Ende aber wird jetzt 
in ein hölzernes Futter an einer gewöhnlichen Drehbank befe— 
ſtigt. Wird dieſe in Bewegung geſetzt, ſo dreht ſich natürlich 
der Ausreiber ſchnell um, und, wenn man das Rohr in der 
gehörigen Richtung anzieht, erweitert ſich das Loch nach der 
Form des Kegels. Durch geſchickte Führung der Röhre, kön— 
nen, wie man bey einiger Überlegung bald finden wird, wenn 
es nöthig iſt, auch ſehr leicht ovale, oder in die Länge gezo⸗ 
gene Löcher erhalten werden. 
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dung E, auf beyden Seiten aufgeſchnitten und mit den Schrau— 
ben F und G verfehen iſt, wovon die letztere dazu dient, die 
aufgeſchnittene und daher elaſtiſche Mutter, wenn der Kopf 
auf C zur richtigen Höhe geſchraubt worden iſt, zuſammenzu— 
ziehen, und feſt gegen C anzudrücken. In den Stiefel paſſen 
ſehr genau verſchiedene Stahliylinder, deren Gebrauch ſo— 
gleich erläutert werden wird. Der erſte, bloß mit einem rän— 
derirten Kopfe verſehene, I, endet ſich in eine mit feiner Achſe 
zuſammentreffende coniſche Spitze. Wenn er in den Stiefel ge⸗ 
ſteckt worden iſt, ſo ſchiebt man das ganze Inſtrument fo lan— 
ge auf der Uhrplatte hin und her, bis jene Spitze genau über 
dem Loche ſteht, über welches die größere Verſenkung kommen 
ſoll; er dient daher bloß zum genauen Centriren des Inſtru⸗ 
ments. Iſt dieß geſchehen, ſo verbindet man es bey B, etwa 
durch einen Feilkloben, mit der Platte, und zieht H wieder her⸗ 
aus. Jetzt kann man ſich der eigentlichen Verſenker, deren einer, L, 
in dem Stiefel ſteckend vorgeſtellt iſt, bedienen. Dieſer, da ihm 
der Stiefel zur Leitung dient, braucht keine Spitze zu haben, 
ſondern feine Schneide iſt ganz gerade, und fo breit, als der 
Durchmeſſer der Verſenkung werden ſoll. Seine obere coniſche 
Spitze x, wird, wie die eines gemeinen Rollenbohrers, in 
eine Vertiefung des Schraubſtockes eingeſetzt, die Uhrplatte 
kommt folglich ſenkrecht zu ſtehen, und wird gegen die Schnei— 
de gedrückt, während man auf die Rolle a den Drehbogen 
wie ſonſt wirken läßt. Die flache Schneide wird ſehr bald an— 
greifen, und ein mit dem usfprünglichen genau concentriſches 
Loch hervorbringen. D und K dienen dazu, um die Tiefe des 
Loches zu beſtimmen. Wenn man zu bohren fortfährt, ſo wird 
dieſes jo lange tiefer werden, bis die mittelſt n auf dem Vers 
ſenker feſtgeſtelte Hülſe, auf dem obern Rande von E aufs 
ſteht. Um aber dieſe Entfernung auch auf's genaueſte reguliren 
zu können, braucht man D nur ſo weit (vor dem Bohren) auf— 
warts zu ſchrauben, als man es nöthig erachtet. 

Solcher Verſenker mit flacher Schneide “) wie I, muß 


*) Sie ift doppelt, fo, daß ſich die zwey Abſchrägungen in eine 
6 * 
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man mehrere haben, um durch ſchmälere, auch kleinere Vers 
ſenkungen erhalten zu können. Ein ſolcher ſchwächerer iſt der 
mit M bezeichnete. N macht eine halbkugelförmige Vertiefung, 
ein ſogenanntes Ohlbehältniß über einem Zapfenloche; ſo wie 
O eine andere gibt, die in der Mitte um das erſte Loch hö 
her bleibt, folglich am Rande eine Rinne bildet, in der ſich 
das überflüſſige Ohl ſammeln kann, ohne die Platte der Uhr 
zu beſchmutzen. 

Auf der IV. Tafel, Fig. 2, findet man einen Rollenboh— 
rer, der, weit wohlfeiler als die eben gedachte Vorrichtung, 
faſt dieſelben Dienſte, wenigſtens für kleinere Verſenkungen, 
leiſtet. Der eigentliche Ausſenker endet ſich ebenfalls in eine 
gerade Schneide. In ihrer Mitte aber hat er ein feines Löchel⸗ 
chen, und in dieſem ſteckt ein genau paſſender ſtählerner Stift, 
welcher, beym Gebrauch in das zu erweiternde Loch der Arbeit 
geſteckt, der Schneide ſelbſt zur Führung dient, und verhin— 
dert, daß der Bohrer von der Achſe der Umdrehung nicht ab— 
weichen kann. Um den etwa abgebrochenen Stift herauszubrin— 
gen, oder ſtatt desſelben für ein größeres Loch einen unten 
etwas dickeren einzuſetzen, dient der Querausſchnitt a, durch 
welchen man zu dem obern Ende des Stahlſtiftes gelangen, 
und ihn leicht herausſtoßen kann. Dieſes gewiß ſehr zweck— 
mäßige Werkzeug iſt meines Wiſſens noch nirgends beſchrie— 
ben, denn es ſcheint eine ganz neue, uns aus der franzöſi— 
ſchen Schweiz zugekommene Erfindung zu ſeyn. Ich mache 

haarſcharfe, keilförmige Schneide enden. Weit beſſere Wirkung 
aber erhält man, wenn nur eine Fläche ſchräg, die andere 
aber ſenkrecht gemacht, der Bohrer alſo von der letztern Seite 
bis in ſeine halbe Dicke ausgenommen oder abgeſetzt wird. Die— 
fe Form iſt auch für große Bohrer auf ſtarken Drehbaͤnken ſehr 
vortheilhaft, wenn anders wegen der Tiefe des Loches die Bohr— 
ſtange nicht fo lang ſeyn muß, daß ein Federn und Nachgeben 
derſelben, und mithin die Abweichung des Loches von der Um— 
drehungsachſe zu befürchten iſt. Dann iſt aber dadurch zu hel— 
ten, daß man der Schneide durch eine in ihrer Mitte ange— 
brachte Centrirſpitze die gerade Leitung verschafft, 
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beſonders darauf aufmerkſam, daß die eingeſetzte Stahlſpi⸗ 
tze auch für ſtarke Bohrer auf Drehbänken mit Nutzen zu 
gebrauchen wäre, indem die gewöhnlichen, mit der Schneide 
aus einem Stücke verfertigten, oft abbrechen, und dann der 


ganze Bohrer verloren iſt, oder doch neu ausgeſchmiedet und 
nachgearbeitet werden muß. 


Wichtig iſt die Bemerkung, daß durch alle vorherbefchrie- 
denen Arten zu bohren, die Löcher ſelten, ja man kann fa= 
gen faſt gar nie, genau rund, und cylindriſch werden. Denn 
das Bohrgeſtelle kann faſt niemahls unverrückt in ſenkrechter 
Lage erhalten werden; die Bohrer in demſelben ſind nur mit 
der größten Mühe zum Rundlaufen zu bringen, oder ſie wer— 
fen ſich während des Härtens; und endlich, wenn ſie ſchwach 
find, fo federn fie ſich, und das Loch wird mehr oder weni— 
ger unrund. Bey feinen Arbeiten, vorzüglich bey denen des 
Uhrmachers, hängt aber die Güte derſelben oft einzig von der 
guten Ferm der Zapfenlöcher ab; und um dieſe zu erhalten, 
pflegt man ſie kleiner zu bohren, hierauf durch eigene, faſt 
allen Metallarbeitern unentbehrliche Werkzeuge, die den Nah— 
men der Reibahlen führen, zu erweitern, und endlich manch— 
mahl auch mittelſt der ſogenannten Glättahlen, oder durch an— 
dere Mittel, zu polieren. 

Im Allgemeinen iſt eine Reibahle ein längeres, an der 
Spitze dünneres gehärtetes Stahlſtück, welches an feinem Ums 
fange durch das Zuſammenſtoßen mehrerer Flächen (manch— 
mahl auch durch förmliche Einſchnitte) Schneiden erhält, wel— 
che, wenn die Reibahle in das Loch eingedreht wird, von 
demſelben Späne wegſchneiden, es allmählich, wie der dickere 
Theil des Werkzeuges angreift, erweitern, und zugleich rund 
machen, wenn es fo nicht vorher fihon geweſen wäre. Es gibt 
verſchiedene, nicht nur nach der Größe abweichende Sorten 
von Reibahlen, ſo wie die Art, ſie zu führen, ebenfalls ver— 
ſchieden iſt. 

Die Sammlung beſitzt eine große Anzahl derſelben, wor— 
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unter ich natürlich nur die lehrreichſten, und da ſie über⸗ 
haupt der Uhrmacher am wenigſten entbehren kann, die für 
denſelben beſtimmten Arten, welche in der Regel die kleinſten 
ſind, zuerſt aushebe. Sie ſind gegen die Spitze zu nur we⸗ 
nig verjüngt, und, mit Ausnahme einiger in England üblichen, 
durchaus fünfeckig. Die zuſammenſtoßenden Flächen, die ganz 
eben geſchliffen ſeyn müſſen, bilden eben ſo viele Schneiden, 
welche, da die Winkel ziemlich ſtumpf ſind, und ſie faſt im⸗ 
mer nur auf Meſſing gebraucht werden, nicht leicht Scharten 
bekommen, in dieſem Falle aber auch nachgeſchliffen werden 
können. Die feinſten, zu den Spindelzapfenlöchern u. dgl. ſind 
viel ſchwächer noch, als die dünnſten Nähnadeln, die ſtärkſten 
aber kaum einen Viertelzoll dick. Man befeſtigt ſie entweder in 
hölzerne Hefte, und führt ſie dann bloß mit der Hand, oder 
aber man ſpannt ſie in den Dockendrehſtuhl, oder in eigene 
zu dieſem Zwecke dienliche Aufreibdrehſtühle. (Siehe Jahrbü— 
cher des k. k. polytechniſchen Inſtitutes IV. Band, Seite 280, 
281). Im letztern Falle muß man ſie faſt immer nachlaſſen, 
damit ſie weicher werden, und nicht abbrechen, wenn ſie, wie 
es meiſtens der Fall iſt, nach dem Einſpannen nicht rund lau— 
fen ſollten. 

Außer dieſer am häufigſten vorkommenden fünfſeitigen 
Form, hat man auch welche, beſonders für größere Löcher, 
mit mehr oder weniger Schneiden. Die Anzahl dieſer nimmt 
man aber immer gern ungerade, weil andere ein Loch nie ſo 
rein ausbohren. Bey dieſen ſteht natürlich immer eine Schneide 
der andern gegenüber, beyde wirken daher zugleich auf (das 
Metall, und das Loch wird, wenn man nicht ſehr große Ge— 
walt anwendet, deßwegen unrund, weil die paarweiſen Flä— 
chen eben ſo in das Loch eingeſchnitten haben, und dann zu 
viel von demſelben auf einmahl wegnehmen. Nur für ſtarke 
Löcher ſind ſie daher anwendbar, aber auch hier die mit un⸗ 
geraden Seiten vorzuziehen, weil ein langſameres und gleich— 
förmigeres Angreifen Statt findet. 

Indeſſen muß man doch einräumen, daß dieſes zu heftige 
Eincchneiben der mit gerader Seitenanzahl verſehenen Reib⸗ 


87 
ahlen nicht immer nachtheilig iſt, ja ſogar abnimmt, wie die 
Zahl der Flächen überhaupt zunimmt. Der ſtärkſte Tadel trifft 
daher die vierkantigen vorzugsweiſe; jene mit ſechs Flächen, 
deren ſchneidende Winkel ſchon weit ſtumpfer ſind, weniger; 
und am allerwenigſten die achteckigen, nur daß fie in demfels 
ſelben Verhältniß überhaupt langſamer wirken. 

Von den größeren Reibahlen dürften folgende zu bemerken 
ſeyn. Eine ſehr ſchöne engliſche Reibahle iſt auf der II. Ta— 
fel, Fig. 19 ſammt dem hölzernen Heft, Fig. 25 aber im 
vergrößerten Durchſchnitte gezeichnet. Ihr Rücken iſt rund, 
das übrige beſteht aus zwey Flächen, welche, faſt rechtwinklig 
zuſammen ſtoßend, die in Fig. 25 nach unten gekehrte Schnei— 
de bilden. Während der Rücken im Loche anliegt, greift jene 
ſehr langſam an, und bildet ein ſehr reines und genau runs 
des Loch. Man überſehe dabey keineswegs die Form des run— 
den Theiles. Er iſt nicht kreisrund, ſondern oval, ſo, daß 
er einen Rücken der Schneide gegenüber bildet, und mithin 
dieß Werkzeug deßwegen weit leichter zu bewegen iſt, weil die 
Friction ſehr vermindert wird, und dasſelbe nur mit der höch— 
ſten Kante des Rückens, der Schneide und den beyden Sei— 
tenlinien, im Loche anliegt, wie der um Fig. 25 punctirte 
Kreis anſchaulich machen wird. — Eine andere einſchneidige 
Reibahle iſt die in Fig. 22, Taf. II abgebildete. Sie iſt ſtark 
coniſch, und erhält ihre Schneide, x in D, dadurch, daß ihr 
kreisförmiger Umfang allmählich eingezogen wird, bis zu ei— 
nem geraden Abſchnitt, der die gehörige Schneide gibt. Dieſe 
wird dadurch ſehr ſtark, greift ebenfalls nur allmählich an, und 
macht dieſe Reibahle beſonders auf Eiſen und Stahl anwendbar. 

Wenn man ein ganz coniſches Stahlſtück bis in die Mitte 
abfeilt, ſo bekommt man nach dem Härten eine halbrunde 
Reibahle, die ſehr ſtark angreift, aber, um das Loch nicht zu 
verderben, nur mit Vorſicht, und, der ſcharfwinkligen und leicht 
zu beſchädigenden Schneiden wegen, nur für weichere Metalle 
nicht aber für Eiſen brauchbar iſt, wie Taf. II, Fig. 20. 
Wird die Fläche hohl geſchliffen, wie B, Fig. 20, ſo wird 
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auch natürlich der Winkel beyder Schneiden ſpitziger, und 
dieſe erhalten hierdurch viel mehr Schärfe. 

Für genaue coniſche Zapfenlöcher, die ſehr rein werden 
ſollen, ſchleift man auch bey größeren Reibahlen mit der ge— 
wöhnlichen fünf-, ſechs⸗, ficbens oder achteckigen Form, alle 
Seiten hohl aus, wie Fig. 21 (Taf. II) C zeigt, wodurch 
äußerſt ſcharfe und feine Schneiden zu erhalten find. Nur 
ſind ſie, wenn dieſe ganz gerade, und nicht höckerig werden 
ſollen, ſchwer zu verfertigen, und man muß ſie, des Aus— 
ſpringens wegen, bloß zur Vollendung des Loches brauchen. 

Je mehrere Seiten man übrigens, wie ſchon oben be— 
merkt wurde, einer Reibahle gibt, deſto dauerhafter wird ſie, 
deſto weniger iſt Gefahr daß das Loch unrund, und endlich, 
daß die Kanten ſchartig werden; aber die Arbeit wird eben 
dadurch verzögert. Man verfertigt daher auch gezahnte oder 
geriffelte Reibahlen, Taf. II, Fig. 23 und 24, wo entweder 
die Zöhne gerade, oder aber in einer gewundenen Linie ne— 
ben einander liegen. Man bedient ſich derſelben zum Ausrei⸗ 
ben der Löcher in meſſingenen Hähnen u. dgl., weil ſie ſehr 
ſchnell wirken, und, wenn alle Zähne gleich hoch ſtehen, was 
aber ſelten der Fall iſt, ein ſehr glattes Loch, faſt ohne alle 
Reifen und Riſſe hervorbringen. Am reinſten erhält man das 
letztere durch eine nach der Fig. 24 gebildeten Reibahle, die 
nur allmählich angreift, und deßwegen auch nicht ſo viele Kraft 
zur Bewegung erfordert. 

Um letztere zu bewerkſtelligen, bedient man ſich, bey grö— 
ßern Reibahlen, der ſogenannten Windeeiſen, eiſerner, an 
den Enden mit Griffen, in der Mitte aber mit einem vier— 
eckigen Loche verſehener Hülfswerkzeuge, welche auf den 
ebenfalls viereckigen Kopf der Reibahlen (den man in den Fi— 
guren 20, 27, 22, 25, 24, bemerken kann) aufgeſetzt werden, 
um ſie mittelſt dieſes als Hebel wirkenden Eiſens mit verſtärk— 
ter Gewalt im Loche herumdrehen zu können, Manchmahl wer— 
den aber die Reibahlen auch wohl auf die Drehbank eingeſpannt, 
wozu ſte, wie Fig. 21, an beyden Enden coniſche Spitzen ha— 
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ben müſſen, und fie wirken dann auf das feſtgehaltene Are 
beitsſtück, während ſie ſelbſt ſich ſchnell um die Achſe drehen. 

Bey gewöhnlichen Arbeiten bedient man ſich zu ſtärkeren 
Reibahlen der Bruſtlever (von welcher oben S. 77 ſchon die 
Rede war) in welche fie ſtatt der Bohrſpitze eingeſetzt und eben 
ſo wie dieſe gehandhabt werden können. Die engliſchen Groß— 
uhrmacher wenden dieſe Methode häufig an, und die Samm— 
lung beſitzt einen ſolchen Bohrer (Clock makers brace) mit 
48 Einſatzſtücken, unter denen vier-, fünf-, ſechs-, ſieben- und 
achteckige lange und kurze Reibahlen, einige halbrunde, dann 
mehrere Glättahlen, ferner coniſche Verſenker u. dgl. befind— 
lich ſind. 

Glättahlen find ſpitzige, kegelförmige und polirte Stahl— 
ſtücke, von gehöriger Härte und verſchiedener Größe, wel— 
che, wie ſchon der Nahme zeigt, gebraucht werden, ein 
Loch, in welchem die Scharten der Reibahle Reifen hervor— 
gebracht haben ſollten, vollkommen zu glätten. Man braucht 
ſie faſt nur bey kleineren und ſolchen Löchern, die weniger Ge— 
nauigkeit nöthig haben, weil ſie dieſelben doch immer etwas 
verdrücken oder wenigſtens erweitern; andere aber ſchleift man 
lieber mit Ohl und feinem Schmirgel aus, die auf paſſende 
hölzerne Stifte oder Zapfen aufgetragen worden ſind. 

Den Reibahlen ganz gleiche, oder wenigſtens gleich wir— 
kende Werkzeuge werden auch gebraucht, um längere Röhren, 
wenn die Höhlung bereits vorhanden iſt, noch genau cylindriſch 
zu machen. So haben die Bohrer zu den Flintenläufen gänz— 
lich die Geſtalt der Reibahlen, die Art aber wie ſie bewegt 
werden, nähmlich durch Maſchinerie, kann hier natürlich nicht 
beſchrieben werden. Dagegen dürfte eine fehr vortheilhafte Cy— 
linder -Reibahle, Taf. II, Fig. 26, 27, 28, die bloß mit— 
telſt des Windeiſens bewegt werden kann, hier eine Stelle 
verdienen. An dem langen Stiele 4 befindet ſich der eigent— 
lich ſchneidende Theil, Fig. 28, (welches die untere Anſicht 
iſt) und Fig. 26 (in der Seitenanſicht) mit B bezeichnet. Die 
Seiten dieſer breitern Fläche ſind ſchräg, und bilden den Win— 
kel, welcher ſchneidet, Fig. 28 aa. Beyde Seiten laufen um 
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fehr wenig nach unten zuſammen, fo, daß ec Fig. 27, 
Hänger it als nn. Dieſe Fläche iſt noch mit dem hölzernen 
Cylinderabſchnitt C in der 26. und 28. Fig. belegt, welcher 
durch 2, hinten mit Anſätzen, vorn mit Schraubenmuttern ver⸗ 
ſehene, durch die Stahlplatte gehende Stifte, feſtgehalten 
wird. (Die Stifte ſind in den Figuren punctirt, die Mut⸗ 
tern aber mit x bemerkt.) Zwiſchen Cund B Fig. 28, liegt ein 
ſchwaches, genau gleichdickes Blech, und zwey ähnliche auf der 
oberen Fläche, wie man Fig. 28 und 26 bemerken kann. Sie 
find alle 3 etwas ſchmäler als B Fig. 28, fo daß bie fihnei- 
denden Kanten ganz frey bleiben. Durch alle gehen die er— 
wähnten 2 Stifte, und verbinden das Ganze zu einem Stü⸗ 
cke. Man ſtelle ſich vor, die Reibahle werde in ein Loch ge— 
ſteckt, in welches die Fläche un, Fig. 2) (wohl zu merken 
kürzer als die Linie cc) eben etwas hineinreicht, ſo wird ſie 
beyläuſig in den Durchmeſſer des Loches zu ſtehen kommen, und 
durch C Fig. 28, dasſelbe zur Hälfte ausfüllen. Wenn jetzt 
die Reibahle gedreht und zugleich abwärts gedrückt wird, fo 
wird eine der ſchneidenden Kanten aa Fig. 28 deßwegen ſo⸗ 
gleich angreifen, weil nur nn Fig. 27 dem Durchmeſſer des 
Loches gleich iſt, die Platte aber nach oben breiter wird, ſich 
zwängt, und alſo nothwendig einſchneidet. Wenn man nun 
das Werkzeug durch die ganze Röhre durchgedreht hat, ſo 
wird dieſe bis zum Durchmeſſer cc Fig. 27 erweitert worden 
ſeyn; aber da der Unterſchied zwiſchen nn und ce ſehr gering 
it, auch C während der Arbeit immerfort an der Röhrenwand 
anliegt, und jede Abweichung verhindert, ſo wird auch das 
Loch ſehr rein ausgebohrt erſcheinen. Allein, man kann es jetzt 
noch auf folgende ſinnreiche Art erweitern. Man macht die 
Schraubenmuttern x los, nimmt eine der oben liegenden Blech— 
platten (die überhaupt hier bloß aufgehoben waren und in 
dieſer Lage gar nichts wirken) weg, legt fie auf die ſchon zwi⸗ 
ſchen C und B befindliche, und ſchraubt Alles wieder zuſam— 
men. Da die Krümmung von ( dieſelbe bleibt, fo kommt 
jetzt, durch das zweyte zwiſchen C und B eingelegte Blech, 
natürlich cc Fig. 27 aus dem Mittelpuncte der gebohrten Off⸗ 
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nung zu liegen, und zwar um fo viel, daß mn eben wieder 
in dieſelbe hineingehen, und die ſcharfe Kante, ſo wie das erſte 
Mahl, wieder angreifen, und die Offnung abermahls erweitern 
wird. Dasſelbe Verfahren kann durch das Einlegen eines drit— 
ten und vierten Blättchens zwiſchen B und C wiederhohlt, 
und ſo der innere Durchmeſſer allmählich erweitert werden. Die 
Nützlichkeit dieſes vortrefflichen Werkzeuges leuchtet noch mehr 


ein, wenn man bedenkt, daß der Durchmeſſer der Offnung auf 


die kleinſten gegebenen Maße zu erhalten iſt, wenn man, falls 
die Bleche noch zu ſtarke Unterſchiede gäben, Kartenpapiere 
oder gar Papierblättchen einlegt, wobey ſich von ſelbſt ver— 
ſteht, daß überhaupt eine Genauigkeit erforderlich ſeyn müſſe, 
welche die längere Dauer der Arbeit entſchuldigen kann. 


Unter den unentbehrlichen Hülfsmitteln für alle Metall— 
arbeiter, ſtehen die zur Verfertigung der Schrauben oben an, 
indem faſt keiner derſelben, wenn man jene, die bloß mit 
Feuer und Hammer arbeiten, ausnimmt, ihrer entrathen kann. 
Eine etwas umſtändliche Behandlung dieſes Gegenſtandes aber 
wird man, wie ich hoffe, hier um ſo mehr, nicht nur entſchul— 
digen, ſondern ſogar mit Recht fordern können, wenn man 
die Wichtigkeit der Schrauben überhaupt gehörig erwägt. Nicht 
nur, daß ſie zum bequemen Feſthalten einzelner Theile, zum 
Zuſammendrücken und Preſſen, und auch zur Hervorbrin— 
gung einer langſamen und gleichförmigen Bewegung, in den 
meiſten Fällen allen andern Mitteln vorzuziehen find; fo Aft 
auch noch der Umſtand von Gewicht, daß ihre praktiſche Be— 
handlung ebenfalls ſehr oft die Güte der Arbeit und das Ge— 
lingen irgend eines Effectes unmittelbar bedingt; denn durch 
eine unzweckmäßige Wahl irgend einer Art derſelben, oder 
durch ihre fehlerhafte Beſchaffenheit kann eine, auch ſonſt noch 
ſo gut conſtruirte Vorrichtung entweder ganz unbrauchbar 
werden, oder doch ſehr bald aufhören, gute Dienſte zu leiſten. 

Schon die ſehr verſchiedene Anwendungsart der Schrau— 
ben muß auf den Schluß führen, daß es viele Arten derſel— 
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ben geben werde, unter welchen man, für das jedesmahlige 
Bedürfniß, zu wählen hat, und zu derer Hervorbringung 
auch verſchiedenartige Mittel werden erforderlich ſeyn. Dieſe 
letzteren zerfallen in zwey Hauptclaſſen, derer eine die bloßen 
Werkzeuge, die andere aber die Maſchinen begreift, obwohl 
auch ſolche Vorrichtungen vorkommen, wo ſich die Gränze 
nicht mehr ſcharf beſtimmen läßt. Nach dem Plane dieſer Be⸗ 
ſchreibung, und nach dem dermahligen Beſtande der Werk— 
zeugſammlung ſelbſt, können hier bloß die Werkzeuge aufges 
führt werden, über die Maſchinen aber, gibt meine, in der Note 
angeführte Abhandlung, die nöthige Belehrung ). 

Che ich zur Aufzählung der Werkzeuge ſelbſt übergehe, 
iſt es nöthig, eine Eintheilung der verſchiedenen Arten von 
Schrauben zu treffen, weil nach ihren weſentlichen Unterſchie— 
den, auch die zur Verfertigung nöthigen Werkzeuge, und die 
Anwendungsart derſelben, verſchieden ſind. Als Eintheilungs— 
grund kann hier keine andere als eine ganz praktiſche Rückſicht 
dienen, und ich habe dazu die äußere Form angenommen, 
beſonders deßwegen, weil bey einer Eintheilung nach der Art 
des Gebrauches, auch ſolche Gattungen von Schrauben vor— 
kämen, die mit bloßen Werkzeugen gar nicht mehr darzuftel- 
len ſind. 

Nach der erſt angedeuteten Idee, muß man nicht auf die 
Länge oder Dicke der Schraube, ſondern einzig und allein 
auf die Beſchaffenheit der um die cylindriſche Schraubenſpin— 
del gleichſam herumgewundenen Gänge ſehen, und dieſe kön— 
nen 1) nach der Form, 2) nach der Richtung, 5) nach der 
Feinheit und J. nach der Anzahl verſchieden ſeyn. 

Nach der Form unterſcheidet man wieder mit gutem Grun⸗ 
de verſchiedene, für die Praxis wichtige Abänderungen, nähm— 
lich ſcharfe, abgeplattete, abgerundete, und flache Gänge oder 
Schraubengewinde. 


) Über Schrauben und ihre Verfertigung. In den Jahrbüchern 
des k. k. polytechniſchen Inſtitutes, IV. Bd., S. 363462. 
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Scharfe Gewinde kommen, beſonders bey Schrauben von 
kleinerem Durchmeſſer, am häufigſten vor, und man kann ſich 
dieſelben dreyeckig, mit der Baſis auf der Spindel aufliegend, 
vorſtellen. Eine ſolche Schraube iſt z. B. L, Fig. 5, und 15, 
Taf. III, oder a Fig. 5, Taf. VIII. Bey vollkommen gear— 
beiteten Schrauben dieſer Art, ſind aber die Seiten und Win— 
kel der Gänge nicht gleich, ſondern der Winkel an der Schneide 
des Ganges iſt viel ſpitziger als die an der Grundfläche. Da— 
durch erhält man ſehr tiefe Gewinde, und die erhöhten Gänge 
der Schraubenmutter können deſto ſtärker werden, und deſto 
beſſer in die Vertiefungen zwiſchen die hohen Gänge der Spin— 
del eingreifen. So geartete Schrauben reißen nicht leicht aus, 
bewegen ſich genauer, und ſind überhaupt viel dauerhafter, 
als ſeicht geſchnittene, ſo lange ſie nur zum Feſthalten, oder 
zum Führen einzelner Theile angewendet, aber keiner zu gro— 
ßen Gewalt ausgeſetzt werden. Hingegen ſind ſie zu Preß— 
ſchrauben gar nicht, und zu Führungsſchrauben, die häufig 
in der Mutter ſich bewegen müſſen, nicht mit Vortheil zu ge— 
brauchen; denn im erſtern Fall bewirkt die große Gewalt, im 
andern die fortwährende Reibung ein allmähliches Einſchneiden 
der ſcharfen Kanten der Gänge in die, meiſtens aus einem 
weichern Material (Meſſing oder Kanonenmetall) beſtehende 
Schraubenmutter; dieſe wird abgenützt und erweitert, die Spin— 
del bekommt Luft, ſchwankt, und die Genauigkeit des Effec— 
tes geht mit der Schraube zugleich bald verloren. Da man 
aber den ſogenannten Leit- oder Führungsſchrauben aus an— 
dern Gründen gerne ſcharfe Gewinde gibt, ſo kann man ſich 
auf folgende Art helfen. Die ſcharfen Kanten der Gänge be— 
kommen nähmlich noch eine Platte, (Taf. VIII, Fig. 5) we— 
durch jenes Einſchneiden größten Theils vermieden wird. Das 
aber immer Statt findende Ausreiben und Erweitern der Mut— 
ter macht man durch eine eigene Einrichtung der letztern un— 
ſchaͤdlich. Man läßt dieſe nähmlich aus zwey Theilen beſtehen, 
oder ſpaltet ſie auch nur auf einer Seite auf, verſieht dann 
beyde Theile mit kleinen Schrauben, die, gehörig angezogen, 
die Mutter ſehr genau an die Spindel drücken, und, wenn ſich 
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die erſtere erweitert, wieder ſogleich nachgeſchraubt und zum 
Verengern derſelben und zur Erhaltung des ſicherſten Ganges 
gebraucht werden können. Dieſe Vorkehrung, und zwar eine 
zweytheilige Mutter, wo aber das Zuſammenziehen bloß 
zum Feſtſtellen derſelben dient, findet man an dem oben, Seite 
82, beſchriebenen Verſenker (Tafel IV, Fig. 1 bey G P). Auf: 
geſchnittene Muttern aber find M Fig. 5 und 10, Tafel III, 
dann h Fig. 5, Tafel VIII, an Inſtrumenten, die erſt in 
der Folge ausführlich erörtert werden. 

Schrauben, deren Kanten abgerundet ſtatt abgeplattet 
ſind, werden nur ſelten abſichtlich gemacht, leider aber nur 
zu häufig entſtehen ſie, wenn die Werkzeuge zu ſehr abgenützt 
oder ſchlecht geformt ſind, wovon man ſich bey ordinären Schloſ— 
ferwaaren überzeugen kann. Indeſſen können fie doch auch mit 
Nutzen angewendet werden, wenn eine Stellſchraube in Holz 
laufen, und oft in demſelben auf und nieder bewegt werden 
ſoll. Meſſingene oder eiſerne Schrauben, durch welche eine höl— 
zerne Tafel, z. B. bey einem Meßtiſche, horizontal gerichtet 
werden ſoll, bekommen ſowohl die erhöhten als vertieften Gän— 
ge abgerundet, weil ganz ſcharfe das Holz zu ſchnell ausrei— 
ben, und den beabſichtigten Zweck vereiteln würden. 

Bey Gelegenheit der ſcharfen oder dreyeckigen Gänge (denn 
die abgeplatteten müſſen als ſeltene Ausnahmen, die mit ge— 
brochenen oder runden Kanten aber faſt jederzeit als fehlerhafte 
ſcharfe betrachtet werden), muß ich noch der gewöhnlich eiſernen, 
ſeltner meſſingenen Schrauben gedenken, deren Beſtimmung 
es iſt, Theile aus Holz mit einander zu vereinigen, wovon 
eine, nach engliſcher oder franzöſiſcher Art, und von ſehr voll— 
kommener Form, Tafel VIII, Fig. 4 vorgeſtellt iſt. Bey al⸗ 
len andern Schrauben ſind die Erhöhungen den Vertiefungen 
gleich, und mithin auch die hohen Gänge ſowohl an der Mut- 
ter, als an der Spindel; hier aber iſt die einzige ſehr zweck— 
mäßige Ausnahme. Man macht, wie die Figur zeigt, den er— 
höhten Gang ſehr dünn und ſchneidig, daher zwiſchen zwey 
Windungen ein beträchtlicher vertiefter Raum bleibt. In das 
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Holz wird beym Gebrauch ein Loch vorgebohrt, welches nicht 
größer iſt, als der Durchmeſſer der Schraube, ohne die Bän- 

ge. Beym Eindrehen in Holz, ſchneiden ſich die letztern in 

demſelben von ſelbſt die Mutter, von dem Holze aber bleibt 

zwiſchen ihnen ſo viel ſtehen, daß ein Ausreißen, auch bey 

ſehr großer Gewalt, nicht leicht zu beſorgen iſt. Des leichtern 

Eindringens wegen ſind ſolche Schrauben coniſch, nach der 

Spitze zu verjüngt ). 

Höchſt wichtig ſind die Schrauben mit flachen Gewinden, 
wie W, Fig. 3 und 4; und D, Fig. 6, Tafel I. Man wählt 
ſie überall, wo ſie eine große Gewalt ausüben müſſen, z. B. 
bey Schraubſtöcken, Preſſen u. dgl. und wo bey ſcharfen Gän— 
gen das Verderben der Mutter, das Ausreißen und Verdrü— 
cken der Gewinde zu beſorgen wäre. Nur find fie in ſehr klei— 
nen Dimenſionen nicht zu verfertigen, aber auch nicht noth— 
wendig, weil hier die Härte des Materiales an ſich, das Ver— 
derben der Schraube verhindert ‚ und ohnedieß der Durchmeſ— 
ſer der Spindel bey einer größern Gewalt verhältnißmäßig 
größer genommen werden muß. Sie würden ferner auch zu 
Führungsſchrauben, und um eine genaue Bewegung hervor 
zu bringen, ſchlecht angewendet ſeyn. Denn das Ausreiben 
der Mutker erfolgt hier auf den beyden Seitenflächen des Gan— 
ges weit mehr als auf der obern. Daß aber, wenn eine Er— 
weiterung dieſer Art einmahl erfolgt iſt, auch das Zuſammen— 
ziehen einer geſpaltenen Mutter gar nicht mehr helfen kann, 
ſondern die Spindel nach ihrer Länge immer locker bleiben 
muß, leuchtet von ſelbſt ein. Führungsſchrauben alſo, die ei— 
nen großen Widerſtand überwinden müſſen, mache man lie— 
ber mit recht tiefen, ſcharfen und etwas abgeplatteten Gän— 
gen, denn bey ihnen wird die Verengerung der Mutter auf 
eine ſehr lange Zeit die Fehler der Abnützung ausgleichen kön— 
nen. Übrigens find auch bey flachen Gewinden die Gänge 


) Dergleihen Schrauben werden fabriksmäßig in England, noch 
vollkommener aber in Frankreich, und ſeit Kurzem auch bey 
uns, in derſelben Gute, verfertigt. 
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ſtreng genommen nicht rechtwinklig vierkantig, ſondern die Sei⸗ 
tenflächen immer etwas divergirend, weil bey der Unmögliche 
keit einer mathematiſch genauen Bearbeitung, ſonſt keine uns 
mittelbare vollkommene Berührung zwiſchen allen Flächen der 
Mutter und Spindel erhalten werden könnte. Daher ſieht man 
leicht, daß die flachen Schrauben den ſcharfen mit abgeplatte⸗ 
ten Gängen ſich nähern, und allerdings auch Mittelſorten 
zwiſchen ihnen als Extremen, exiſtiren können. 

Die Richtung der Gänge kann eine zweyfache ſeyn, denn 
entweder windet ſich der Gang, wie dieß der gewöhnlichſte Fall 
iſt, rechts um die Spindel, oder aber, ausnahmsweiſe, auch 
wohl in verkehrter Richtung, alſo links. Solche linke Schrau⸗ 
ben findet man Tafel II, Fig. 29, L, und Tafel III, Fig. 
7, L, und die Urſache ihres Vorhandenſeyns ſpater, bey der 
Beſchreibung der Inſtrumente, an welchen ſie angebracht find. 
Man braucht ſie ferner auch da, wo ein mit einer Schraube 
befeſtigtes Stuck, welches in einer beſtimmten Richtung ges 
dreht werden muß, losgehen würde, wenn die Schraube eine 
gewöhnliche rechte ware, wie dieß bey den Drehſtiften der Uhr- 
macher z. B. der Fall iſt. Aus demſelben Grunde müſſen auch 
an Wägen, wo die Räder durch Schraubenmultern vor dem 
Herunterfallen verwahrt werden, die auf der linken Seite, 
ebenfalls linke ſeyn. 

Ein wenig bekanntes Beyſpiel anderer Art gibt ein, zun 
Mühlen- und Maſchinenbau beſtimmter hölzerner Zirkel (Taf. 
VII, Fig. 22), bey welchem eine halb rechte, halb linke 
Spindel zur Führung der beyden Schenkel dient. Auf jedem 
derſelben befindet ſich eine Schraubenmutter, c eine linke, d 
eine rechte, für die gleichnahmigen Hälften der Spindel, Bey⸗ 
de Muttern ſind auf den Schenkeln fo angebracht, daß ſie ſich 
um ihre Achſe drehen laſſen, was bey der Winkelbewegung 
beyder Schenkel nothwendig iſt. Wenn man die Spindch nach 
einer Richtung dreht, fo müſſen fi nothwendig auch beyde 
Muttern bewegen, aber in einer, in Beziehung auf einander, 
gerade entgegengeſetzten Richtung. Je nachdem daher die Spin⸗ 
del rechts vder unks gedreht wird, öffnet oder ſchließt ſich auch 
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der Zirkel; der nach diefer Einrichtung den Vorzug hat, daß 
er wie alle mit Schrauben verſehenen Zirkel überhaupt, ſehr 
genau geſtellt werden kann, aber auch, da beyde Schenkel ſich 
zugleich bewegen, weit ſchneller, als wenn nur eine Schrau⸗ 
be, wie bey dem Federzirkel Fig. 11, Tafel I, angewendet 
würde. Für metallene Zirkel aber, zu kleinern Arbeiten, dürfte 
dieſe Einrichtung weniger empfehlenswerth ſeyn, weil ſie we— 
gen der doppelten Länge der Spindel zu viel Raum wegneh= 
men, und daher beym Gebrauch Unbequemlichkeiten verurſa⸗ 
chen würde. 

Auf ein höchſt auffallendes Reſultat kommt man, wenn 
man in Beziehung auf die Richtung der Gänge, nicht die er— 
höhten, ſondern die vertieften als die Hauptſache anſieht. Es 
findet ſich dann, daß an einer und derſelben Spindel rechte 
undlinke Gänge zugleich Platz haben, und es hiermit Schrau— 
ben geben könne, die recht und link zugleich ſind, folglich fo= 
wohl in eine rechte als auch in eine linke Mutter paſſen. Dieſe 
von mir zuerſt aufgeſtellte und ausgeführte Idee, findet man, 
nebſt einigen vortheilhaften Anwendungen derſelben, ausführ— 
lich in einem eigenen Aufſatze (Jahrbücher des polytechniſchen 
Inſtitutes, V. Band, Seite 204) behandelt, auf den ich 
zu verweiſen mich begnüge, da die ganze Sache noch zu neu 
iſt, als daß ſie hier, wo es ſich vorzüglich um das allgemein 
Nützliche und Anwendbare handelt, mehr als angedeutet wer— 
den könnte. 8 

Die Stärke der Gänge, gibt einen fernern Unterſcheidungs— 
grund der Schrauben an die Hand. Eine Schraube iſt deſto 
feiner, je mehr Windungen man auf einer beſtimmten Länge, 
z. B. der eines Zolles, zählen kann. Bey großen Preßſchrauben 
beträgt die Entfernung zweyer Windungen nicht ſelten einen 
Zoll und darüber, hingegen gibt es auch, beſonders Mikrome— 
terſchrauben, mit 70 bis 80 Windungen auf dem Zoll. Hun⸗ 
dert bis 120 aber dürften das Höchſte ſeyn, was in dieſer Hin⸗ 
ſicht geleiftet wurde. Ganz beſtimmte Regeln für die Feinheit 
der Gange laſſen ſich übrigens nicht geben, ſondern hier muß 
Erfahrung und Übung beynahe allein leiten. Nur etwa folgen⸗ 

Altmütter Werkzeugſammlung. 7 
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de Andeutungen möchten für den Practiker von Nutzen feyn. 
Die feinſten Schrauben müſſen immer ſolche mit ſcharfen Gän— 
gen ſeyn, weil theils practiſche Hinderniſſe die Anfertigung 
flacher Gewinde nicht erlauben, theils auch ſie gar nicht nö— 
thig ſind, da feine Schrauben überhaupt dort untauglich 
ſind, wo eine große Gewalt ausgeübt werden ſoll. Feine 
Schrauben aber wählt man, wenn etwas mil Genauigkeit und 
ſehr langſam geführt werden ſoll; wenn die Spindel ſelbſt 
nur von ſehr kleinem Durchmeſſer ſeyn kann; und endlich wenn 
ſie die Mutter in dünnem Blech finden ſoll, wo bey einer gro— 
ben Schraube kaum ein oder zwey Gänge Platz hätten, und 
das Ausreißen derſelben zu befürchten wäre. Zu ſolchen Schrau— 
ben nimmt man auch noch das gleichförmigſte Material, wel— 
ches der reinſten Bearbeitung fähig iſt; alſo ſehr gutes Eiſen, 
oder weichen Stahl. 

Wichtig in practiſcher Hinſicht endlich iſt die Anzahl der 
Gänge, ein Ausdruck, der von der Anzahl der Windungen 
ſehr verſchieden iſt. Schrauben können nähmlich entweder ge— 
meine einfache, oder aber auch mehrfache oder mehrgängige 
ſeyn. Bey den erſtern geht der einzige vorhandene Gang un⸗ 
unterbrochen von der Grundfläche bis oben an der Spindel 
herum, ſo, daß demnach Windung an Windung liegt, und 
zwiſchen zweyen derſelben nichts mehr Platz hat, als die ent— 
ſprechenden, erhöhten Muttergänge. Man ſtelle ſich nun eine 
Spindel von demſelben Durchmeſſer, und einen Gang von 
gleicher Stärke vor, welcher aber in weiteren Windungen an 
derſelben in die Höhe ſteigt, ſo wird allerdings zwiſchen den 
einzelnen Windungen jetzt mehr Platz bleiben. In dieſem Raus 
me kann ſich dann noch ein zweyter, und wenn er groß iſt, 
oder, was dasſelbe bedeutet, die Windungen ſehr weitläufig 
find, ein dritter, vierter, ſogar ein ſiebenter und achter, pa— 
rallel mit dem erſtern um die Spindel winden; und dieſe ver— 
mehrte Anzahl der einzelnen, von der Grundfläche auffteigen= 
den Gänge iſt es, welche der Schraube den Charakter einer 
mehrfachen gibt. Je weitläufiger aber der als urſprünglich an— 
genommene Gang von beſtimmter Breite oder Stärke gewun⸗ 
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den iſt, oder, in der Kunſtſprache, je ſtärker er ſteigt, deſto mehr 
andere Gänge werden Platz finden können. Mithin liegt 
das Ausgezeichnete ſolcher Schrauben bloß in dem ſtärkern 
Steigen der Gänge überhaupt. Denn es leuchtet ein, daß 
man auch nur zur Conſtruction einer Schraube überhaupt, ei⸗ 
nen einzigen (auch ſehr ſtark ſteigenden Gang) brauchen wird, 
wenn man ihn ſo breit machte, daß die Vertiefungen zwiſchen 
den einzelnen Windungen den Erhöhungen gleich werden, und 
alſo wieder eine gemeine einfache Schraube entſtünde. Die 
Vermehrung der Gänge iſt daher bloß eine practiſche Zuthat; 
das Unterſcheidende mehrfacher Schrauben aber, und ihre vor— 
zügliche Brauchbarkeit zu manchen Zwecken muß einzig in dem 
ſtarken Steigen der Gänge geſucht werden. 

Dieß wird noch deutlicher zu machen ſeyn, durch folgen— 
de Betrachtungen, aus denen ſich zugleich auf eine allgemein 
verſtändliche Art, die Eigenſchaften mehrfacher Schrauben er— 
geben. Man denke ſich an einem Cylinder eine mit ſeiner Achſe 
parallele Leiſte, und für ihn ein rundes Loch, mit einem Aus— 
ſchnitte, der die Leiſte aufnimmt. Der Cylinder wird ſich in 
dieſer Offnung gerade auf und nieder ziehen laſſen; die Leiſte 
wird ihm zur Leitung dienen, und ihm die Drehung verbie— 
then. Jetzt aber ſtelle man ſich die Leiſte etwas geneigt, alſo 
unter einem Winkel mit der Achſe des Cylinders aufgeſetzt vor. 
Dieſer wird ſich zwar auch noch im Loche auf und nieder 
ziehen laſſen, allein dabey ſich, wegen der ſchrägen Lage der 
Leiſte, ſchon etwas um feine Achſe drehen. Die Leiſte noch 
mehr ſchräg gelegt, wird auch eine ſtärkere Drehung zur Folge 
haben. Nimmt dieſe ſchräge Lage ſo zu, daß die Leiſte um den 
Cylinder herumgewunden erſcheint, und die Windungen enger 
werden, ja endlich ſo ſehr, daß zwey derſelben bloß um ihre 
eigene Breite von einander abſtehen, fo wird man den Cylin— 
der nicht mehr auf und nieder ziehen können, ſondern man 
wird ihn, um ihn durch das Loch zu bringen, abſichtlich dre— 
hen, oder was dasſelbe iſt, ein- oder ausſchrauben müſſen. 
Als die Leiſte nur etwas ſchräg war, hätte man um den Cy— 
linder von unten auf vielleicht noch acht andere herumlegen kön— 
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nen, bey der ſtärkeren Neigung wenigere, und endlich bey 
der ſtärkſten, gar keine mehr, und man hätte im erſtern Falle 
mit einer achtfachen, im letztern mit einer einfachen Schraube 
den Verſuch gemacht. Denkt man ſich an der letztern wieder 
die Leiſte (den Schraubengang) um die Hälfte ſchmäler, ſo 
kann man zwiſchen zwey Windungen wieder einen zweyten 
einlegen u. ſ. w. zum deutlichen Beweiſe, daß hier offenbar 
(bey einer angenommenen Stärke des Ganges) immer ſeine 
Steigung hauptſächlich zu berückſichtigen bleibt. 

Die vorzüglichſten Eigenheiten einer ſtark ſteigenden, oder 
mehrfachen Schraube ſind daher, aus dem Vorigen reſultirend, 
folgende: 1. Sie taugen nicht um etwas feſt zu halten, weil 
ſie, je ſtärker ſie ſteigen, deſto leichter bey angewendeter Ge— 
walt, freywillig in der Mutter zurückgehen. 2. Eine ſolche 
Schraube tritt bey gleicher Umdrehung, viel weiter aus der 
Mutter hervor, als eine einfache. 3. In Beziehung auf die 
eigenthümliche Feſtigkeit des Materials vertragen ſie, ehe ſie 
brechen oder beſchädigt werden, eine weit größere Gewalt; wenn 
ſchon durch ſie weder an Kraft, noch an Geſchwindigkeit ge— 
gen eine einfache von derſelben Neigung der Gänge, etwas 
gewonnen wird, und ſie daher durchaus als einfache berech— 
net werden können. Dieſen Umſtand wird man leicht begreifen, 
ſobald man die übrigen Gänge, außer dem einen als urſprüng— 
lich anzunehmenden, bloß als eine practiſche Zuthat betrach— 
tet, durch welche die Laſt auf alle Gänge gleich vertheilt, und 
jeder einzelne nur für einen Theil derſelben in Anſpruch ge— 
nommen wird. 

Sehr brauchbar werden dieſe Schrauben daher bey Preſ— 
ſen, die ſchnell wirken ſollen, wie z. B. bey der Buchdru— 
ckerpreſſe, wo die Schraube noch nicht die halbe Umdrehung 
zu machen braucht, um ſo tief herunter zu gehen, als es er— 
forderlich iſt. Hier ſowohl, als auch bey großen Siegel-, dann 
Münz- und Knopfpreſſen, bewirkt das ſtarke Steigen der Gän⸗ 
ge eine beträchtliche Zeiterſparniß, und die vermehrte Anzahl 


erhöht die Dauer derſelben. 
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Ein ziemlich bekanntes Beyſpiel der Anwendung mehrfa⸗ 
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cher, ſowohl rechter als linker Schrauben „ geben die engli— 
ſchen Patent-Korkzieher, in Rückſicht welcher ich auf Ne Mas 
gazin aller neuen Erfindungen (5. Band, ©. 56) verweiſen 
muß. Ein Werkzeug wo durch eine mehrfache Schraube ein 
Schieber mit Zeiterſparniß, ſchnell geführt werden kann, (Ta— 
fel III, Fig. 15) kommt unten vor; hier ſoll nur die Be— 
ſchreibung zweyer wenig bekannter Bohrer Platz finden, bey 
denen ſolche Schrauben, zu verſchiedenen Zwecken, ſehr glück⸗ 
lich angewendet ſind. ö 

Der Holzbohrer, deſſen unteren Theil — denn die Stange 
und das Querholz zum Umdrehen ſind weggelaſſen — die 46. 
Figur der VI. Tafel zeigt, urſprünglich in Nordamerika er— 
funden, wird jetzt ſeiner vorzüglichen Wirkung wegen, unter 
dem Nahmen Screw auger in den engliſchen Werkzeugfabri— 
ken nach verſchiedenen Dimenſionen, für Löcher von + bis 2 
Zoll Weite, verfertigt, und iſt auch ſeit dem Beſtehen der Werk— 
zeugſammlung am polpytechniſchen Inſtitute im Inlande nach— 
gemacht und verbreitet worden. Die großen Windungen von a 
bis b entſtehen dadurch, daß man eine flache, gehörig zugefeilte 
Stahlfchiene rothwarm macht, und langſam ſchraubenförmig 
zuſammen dreht. Dadurch bilden ſich 2 Schraubenwindungen, 
deren unterſte Kanten ſcharf und meſſerähnlich bearbeitet wer— 
den. In der Zeichnung kann man nur die Schneiden des ei— 
nen Ganges ee bemerken, die des zweyten liegen auf der 
Rückſeite. Die flache Kante jedes Ganges iſt etwas breiter aus— 
getrieben, wie man bey o ſieht, die wagrechten Enden aber, 
laufen ebenfalls, wie rs, ſchneidig zu, und verlieren ſich in 
eine kegelförmige, viel dünnere, doppelte Schraube m. Wenn 
der Bohrer aufgeſetzt, und langſam gedreht wird, ſo greif! 
zuerſt m, die Zugſchraube, an; ſie dringt, der ſchneidigen Gänge 
wegen, ſehr leicht in das Holz, und dient bey tieferem Boh— 
ren dem ganzen Werkzeuge, und den nachkommenden Schnei— 
den zur Führung. Von den letztern ſchneidet rs horizontal, 
o hingegen bildet den innern Umfang des Loches, beyde gleich— 
zeitig mit den gleichnahmigen zugeſchärften Theilen des zwey— 
ten Schraubenganges. Die dadurch entſtehenden zwey Spön— 
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bleiben aber nicht im Loche zurück, ſondern ſchrauben ſich von 
ſelbſt in den vertieften Schraubenwindungen allmählich aus dem 
Loche heraus, und kommen, mag man auch noch ſo tief boh— 
ren, oben heraus. Der Bohrer braucht alſo, nicht wie ſonſt, 
mit nachtheiliger Unterbrechung des Bohrens herausgezogen, 
und von Spänen befreyt zu werden. Ein zweyter bedeutender 
Portheil iſt der, daß ſelbſt bey dem größten Bohrer dieſer 
Art, zum Drehen nur eine geringe Gewalt, und faſt gar kein 
ſenkrechter Druck erforderlich iſt, weil m ihn zieht, und die 
eigentlichen Schneiden dann langſam und im Verhältniß des 
Zuges wirken. Hierbey wird aber vorausgeſetzt, daß das Loch 
nicht nach der Länge der Holzfaſern gebohrt werde, denn in 
dieſem Falle ſchneidet m natürlich quer durch die Faſern, dieſe 
reißen dann leicht aus, und die Schraube kann dann nicht 
mehr ziehen, ſondern man muß den Bohrer auch mit einem 
gehörig ſtarken, ſenkrechten Drucke führen. 

Noch beſtimmter erkennt man den Charakter ſtark ſteigen⸗ 
der Schraubenwindungen an dem Bohrer Taf. VI, Fig. 47. 
Er beſteht vorerſt aus einer hölzernen Röhre a a, die ſich in 
den runden aufgeſchraubten Kopf b endet, an welchem das 
Ganze gehandhabt wird. Bey cift die Röhre mit einer meflin- 
genen Kappe geſchloſſen, in deren Mitte der cylindriſche Theil 
der Bohrſpindel d ſich auf und nieder bewegen kann ). Hö⸗ 
her oben hat fie aber die Form einer doppelten Schraube, 00, 
die ebenfalls wie bey dem vorigen Bohrer, durch Zuſammen— 
winden im glühenden Zuſtande, aus dem flach geweſenen Stü⸗ 
cke entſtanden iſt. Auf dem Ende dieſer Schraube liegt das 
cylindriſche Meſſingſtück g g, welches bloß der Spiralfe⸗ 


) Die Bohripige e iſt beſonders in das gabelförmig aufgeſchnit⸗ 
tene Ende m eingeftedt, und wird dadurch feſtgehalten, daß 
beyde Hälften der Gabel von der Schraubenmutter t zuſammen⸗ 
gedrückt werden. Eine Art den. Bohrer feitzuhalten, die deß⸗ 
wegen nicht ſehr zu empfehlen iſt, weil die Spitze nur mit Mü⸗ 
he centriet und zun Rundlaufen gebracht werden kann, und 
die daher nur als abweichend hier gezeichnet worden iſt. 
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der, die den höchſten Theil des Rohres einnimmt, zum Stüße 
puncte dient. Oben ſteht dieſe, wie man ſieht, am Kopfe b an. 
Noch iſt aber die in die Röhre feſt eingeſchloſſene Schrauben— 
mutter nn, für o o, zu berückſichtigen. Sie beſteht bloß, wie 
man in der Durchſchnittszeichnung Fig. 48 ſieht, aus einem 
ſtarken Eiſenbleche mit zwey Einſchnitten für jeden der beyden 
Gänge, und iſt deßwegen fo dünn (oder kurz) um eine zu 
ſtarke Reibung zu verhindern, und um ſie mit weniger Mü— 
he herzuſtellen. Die Wirkung dieſes artigen Inſtrumentes iſt 
folgende. Wenn man es an b feſthält, und mit Gewalt auf 
das Stück in welchem das Loch entſtehen ſoll, niederdrückt, 
fo geht die Röhre a a ebenfalls abwärts, mit ihr aber auch 
die Mutter n n. Dieſe dreht natürlich die Spindel o o, 
und die Spitze e ſchneidet Späne ab, und fängt an das 
Loch zu bohren. Durch das Niedergehen der Röhre, iſt die 
Spiralfeder zuſammengedrückt worden; und dieſe wird daher, 
ſobald man mit dem Drucke aufhört, und die Röhre ſich ſelbſt 
überläßt, dieſe in die Höhe treiben, wodurch zugleich auch 
wieder, beym Aufwärtsgehen von nn, die Spindel o o und 
mit ihr e, in der verkehrten Richtung gedreht wird. Ein fer— 
nerer Druck bringt wieder die erſte Bewegung hervor, u. ſ. w., 
daher dann zur Anwendung dieſes Bohrers nichts nöthig iſt, 
als ein fortgeſetztes abwechſelndes Niederdrücken und Nachlafs 
fen von b, mit welchem die drehende Bewegung der Bohr— 
ſpitze e nach einer und nach der anderen Richtung von ſelbſt 
erfolgt. Dieſe höchſt ſinnreiche, uns aus England zugekommene 
Vorrichtung, wird bereits von unſern Claviermachern mit Nu— 
tzen angewendet; ſie gewährt die Bequemlichkeit, daß ſie ſehr 
leicht zu behandeln iſt, nur wenig Raum braucht, auch 
in ſehr engen Stellen, wie keine ähnliche, applicirt werden 
kann, und für kleine Löcher ſowohl auf Holz als auf Metall 
gleich gut zu benützen iſt. Größere Löcher aber wird man da— 
mit nicht bohren können, weil beym Aufwärtsſteigen der Röhre 
wo die Bohrſpitze ebenfalls angreift, bloß die Spiralfeder wir— 
ken kann, und bey einem größern Widerſtande des Materials 
in dem zu bohrenden Loche, jene denſelben nicht zu überwin— 
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den fähig ſeyn würde, und daher e unfehlbar ſtecken bleiben 
müßte. 

Das Vorſtehende mag hinreichen über die verſchiedenen 
Arten von Schrauben; wenn noch bemerkt wird, daß einer 
und derſelben mehrere der angeführten Eigenheiten zugleich zus 
kommen können, alfo eine mit gewöhnlichen ſcharfen Gängen 
zugleich grob oder fein, mit einem oder mehreren Gängen ver⸗ 
ſehen, recht oder link, eine flache wieder ein-oder mehrfach, 
u. ſ. w. zu verfertigen fey, 

Eine Verſchiedenheit nach dem Durchmeſſer der einzelnen 
Windungen des Ganges aber, wo dieſer, zu- oder abnehmend, 
eine coniſche Schraube darſtellt, kommt entweder wie bey den 
Holzſchrauben (ſiehe oben S. 94) nur als Nebenſache vor, oder 
begründet im Gegentheile eine ſo große Abweichung von der 

gewöhnlichen Form und Gebrauchsart, daß Stücke der Art 
auch durch ganz verſchiedene Mittel verfertigt, und abgeſonder 
betrachtet werden müſſen. Einige Holzbohrer, von denen am 
gehörigen Orte die Rede ſeyn wird, vorzüglich aber die Schne⸗ 
cken in den Uhren, müſſen hierher gerechnet werden. Die zur 
zweckmäßigen Verfertigung der letztern dienlichen Schneide— 
zeuge werde ich unter der Rubrik Uhrmacherwerkzeuge weiter 
unten ausführlich erklären, für jetzt aber ſogleich zur Aufzäh⸗ 
lung der vorzüglichſten Werkzeuge übergehen, deren man zur 
Anfertigung der eigentlichen Schrauben aus Eiſen, Meſſing, 
und ähnlichen harten Metallen, benöthiget iſt. 

Jede Vorrichtung zur Schraubenverfertigung beſteht ei— 
gentlich aus zwey Haupttheilen, wovon durch den einen die 
Schraubenſpindel, durch den andern die Mutter geſchnitten 
werd. Ich fpreche daher abgeſondert von beyden, und zwar 
zuerſt von den zur Darſtellung der Spindeln nöthigen verſchie⸗ 
denen Werkzeugen. f 

Sehr einfach ſind die zu dieſem Behufe, aber nur für 
kleinere, einfache, ſcharf- oder rundgängige Schrauben, die 
nicht die größte Genauigkeit erfordern, üblichen Schrauben⸗ 
bleche, Taf. VII, Fig. , AB. Ein ſolches Blech beſteht aus 
gehärtetem Stahl, und iſt mit einer Anzahl Löcher verſehen, 
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welche Schraubengänge von verſchiedener Art enthalten. Eine 
rund gefeilte oder gedrehte Spindel, oder ein Stück Draht 
von gehöriger Stärke, erhält durch Eindrehen in ein ſolches 
Loch, erhöhte Schraubengänge. Nie aber bekommt man auf 
dieſe Art ſehr ſcharfe und tiefe Gänge, weil das Schrauben— 
blech faſt gar nicht ſchneidet, ſondern bloß das Metall an der 
Spindel zuſammendrückt, und ſo die Vertiefungen auf ihr 
hervorbringt. Gut iſt es, wenn für eine und dieſelbe Spindel 
mehrere (2 bis 4) Löcher von abnehmenden Durchmeſſern be— 
ſtimmt ſind, in welchen die Spindel allmählich tiefer geſchnit— 
ten und vollkommener bearbeitet werden kann. Beym Eins 
zwängen in zu kleine Löcher aber, bricht entweder die Spindel, 
und oft ſo, daß ſie nicht mehr herauszubringen iſt, im Loche 
ab, oder es ſpringen Stücke vom Schneideeiſen aus; daher 
immer, zur Erhaltung reiner Gewinde mit Vorſicht, und ſehr 
langſam verfahren werden muß. Ihrer Wohlfeilheit wegen fin— 
det man dieſe Werkzeuge ziemlich allgemein bey Uhrmachern, 
Schloſſern, Büchſenmachern u. ſ. w. Die Sammlung beſitzt 
ein Sortiment ſolcher Bleche von Lavouſi in Genf, deſſen 
Erzeugniſſe von den Kleinuhrmachern vorzüglich geſucht wer— 
den. Die Löcher ſind in verſchiedener Größe und Anzahl auf 
den einzelnen Sorten vorhanden, aber jederzeit mit Nummern 
verſehen, welche auf jedem Bleche die gleiche Größe und Fein— 
heit der Schraube anzeigen ). 

Die Anwendung dieſer Bleche findet ihre Gränze, wenn 
man flachgängige, über 1“ dicke, ſehr lange, und überhaupt 
vollkommene Schrauben braucht. Für ſolche kann man die ſo— 
genannten Schraubenkluppen nicht entbehren, deren Weſent— 
liches darin beſteht, daß ſie allmählich angreifen, und im ei— 


) Die engliſche Schraubenplatte Taf. VII, Fig. 1 hat, wie man 
aus der Seitenanſicht B erkennt, einen abgekrüpften Stiel, und 
zwar deßwegen, damit, wenn die zu ſchneidende Spindel in 
den Schraubſtock eingeſpannt wäre, er ungehindert, und mit 
den Fingern gehalten, an der obern Fläche des Schraubſtocks 
vorbey bewegt werden kann. 
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gentlichen Sinne ſchneiden. Der wirkſamſte Theil einer ſolchen 
Kluppe ſind die beyden ſtählernen gehärteten Backen, welche 
in einem eigenen Geſtelle (der eigentlich ſogenannten Kluppe) 
mittelſt einer oder zweyer Schrauben allmählich einander ge— 
nähert, und an die, in dem Schraubſtock eingeſpannte Spin⸗ 
del gepreßt werden können. ö 

Eine der gewöhnlichſten Formen der Kluppen iſt die der 
Fig. 22 auf der VI. Tafel. Hier iſt a a das eigentliche Geſtell, 
in welchem die Backen bb fo liegen, daß fie ſich der Länge 
nach verſchieben laſſen. Die zum Umdrehen des Werkzeuges 
beſtimmten langen Griffe de, enden ſich in Schrauben, deren 
Muttern in dem Geſtelle ſich befinden, und welche eben dazu 
dienen, die Backen allmählich zuſammen zu drücken. Die Le 
cher an den Köpfen bey ee gehören für einen Stift, mittelſt 
welchem die Schrauben gedreht werden können, wozu beym 
Fortrücken der Arbeit eine ziemliche Gewalt nöthig iſt. Übri- 
gens kann eine dieſer Schrauben erſpart werden, und bey den 
gemeinen Kluppen iſt d ein bloßer Griff, ohne Schraube, 
mit a a aus einem einzigen Stücke gearbeitet. Mehr als ein, 
Paar Backen einzulegen, um etwa nach Belieben eines oder 
das andere nützen zu können, iſt nicht zu rathen, weil dann 
die Kluppe zu ſehr verlängert wird, und ihre Seiten zu ſchwach 
ausfallen; die beſſern Werkzeuge dieſer Art ſind daher nach 
der Zeichnung, und ſo conſtruirt, daß von den vorräthigen 
Backen nur zwey Platz haben, die dem jedesmahligen Zwecke 
nach ausgewählt und eingeſchoben werden. Die Art, das letz— 
tere zu bewirken, leidet mehrere Abänderungen, welche am 
deutlichſten werden, wenn man ſich die Kluppe nach der Li— 
nie m quer durchſchnitten denkt. Fig. 36, Taf. VI zeigt einen 
ſolchen Durchſchnitt. Die Seitenwände ſind nach einem ſpitzi— 
gen Winkel abgeſchrägt, und die Backen haben an beyden 
Seiten eine dieſer Form entſprechende Vertiefung. Warum 
aber die Kluppe Fig. 22 bey nm weiter iſt, und die vorſte— 
henden ſchrägen Seitenflächen nicht bis oben gehen dürfen, er— 
klärt ſich daraus, daß man ſonſt die Backen weder hinein, 
noch heraus bringen könnte. Eine andere Einlegungsart, Fi⸗ 
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gur 37, iſt weniger gut, weil die dabey nothwendigen Lap— 
pen an den Backen, aaa a, bey großer Gewalt leicht wegbre— 
chen. Bey Fig. 38 iſt dieſes zwar nicht zu befürchten, die hier 
nöthigen Nuthen in der Kluppe aber ſind ſehr ſchwer, und 
faſt nie genau zu verfertigen. Bey Fig. 59 endlich bleiben die 
Seitenwände ſowohl der Backen, als der Kluppe ganz gera— 
de, und jene werden durch die Leiſten aa und cc an einer 
Seitenbewegung verhindert. Die Leiſten a a ſind feſtgenietet, 
oc aber aufgeſchraubt, um fie abheben, und die Backen her⸗ 
ausnehmen zu können. Da das letztere aber auch, um ſie von 
Spänen zu reinigen, während der Arbeit öfters geſchehen 
muß, ſo bleibt die Fig. 56 gezeichnete Einlegungsart, we— 
nigſtens für Kluppen von der beſchriebenen Form, die vorzüg— 
lichere. Hier iſt der ſchicklichſte Ort, den Backen insbeſondere 
einige Bemerkungen zu widmen. Im Allgemeinen kann man 
ſich dieſelben als eine in zwey Hälften zerſchnittene Schrau= 
benmutter vorſtellen, deren Höhlung an den Kanten des Schnit— 
tes ſcharfe, von den erhöhten Gängen gebildete, Zahnreihen 
erhält. Die wirkſamen Theile an ſolchen Backen ſind alſo 
Fig. 54, Taf. VI die Linien ab und ad, die förmlich gezahnt 
erſcheinen, und in die Spindel einſchneiden. Durch allerley 
Mittel laſſen ſich die Backen noch wirkſamer machen. Eins der 
gewöhnlichſten, aber keineswegs ein unentbehrliches, iſt ein 
gerader tiefer Einſchnitt am Grunde der Schraubenhöhlung, 
Fig. 54, 00. Es werden an feinen Gränzlinien zwey neue 
Zahnreihen gebildet, und die entſtehenden Späne erhalten 
durch ihn auch einen leichtern Ausweg. Noch ſchärfer werden die 
Backen, wenn man dieſen Einſchnitt am Grunde nach beyden 
Seiten einwärts, wie d Fig. 55, oder auch bc ſo ſehr erwei— 
tert, daß von den Gängen nur noch bloße Zähne übrig blei— 
ben, oder endlich, wenn man den Backen auch an den obern 
Kanten neben den Gängen noch Einſchnitte gibt, wie Fig. 55 a a. 
Durch die letztere Abänderung bekommen die Schneiden ſpi— 
tzigere Winkel, und greifen ſchneller an; allein ſie iſt zum 
gewöhnlichen Gebrauche nicht anzurathen, weil ſolche ſcharfe 
Ecken auch ſehr leicht ausbrechen, und darüber die Backen zu 
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Grunde gehen. Nur bey der Verfertigung der Holzſchrauben 
kann man ſie nicht wohl entbehren, weil hier ſehr viel Metall 
weggeſchnitten werden muß, und dieſes auf dem gewöhnlichen 
Wege zu langſam geſchehen müßte. — Zwey ganz zuſam— 
mengepreßte Backen bilden kein kreisrundes Loch, ſondern 
man macht den Ausſchnitt ſeichter, als einen halben Kreis, 
wie man bey Fig. 55, Fig. 28 bey ee, Taf. VI ſehen kann. 
Die Haupturſache dieſer Gewohnheit iſt wohl die, daß man 
im Stande iſt, mit ſolchen Backen auch Spindeln von verſchie— 
dener Dicke bequem zu ſchneiden. Macht man aber die Höh— 
lung gar zu ſeicht, ſo werden die Winkel, an denen ſich die 
Zahnreihen bilden, ſo ſtumpf, daß ſie kaum mehr angreifen, 
und man ſtatt deſſen den Einſchnitt im Grunde fo wie be 
Fig. 35 erweitern muß, um durch ihn jenen Mangel zu er 
ſetzen. 0 

Eine Kluppe überhaupt wird auf nachfolgende Art ge— 
braucht. Die zu ſchneidende Spindel wird in einen Schraub— 
ſtock feſt eingefpannt, auf ihr oberes Ende die Offnung der 
Backen aufgeſetzt, und wenn dieſe mäßig durch die Stellſchrau⸗ 
ben zuſammen gedrückt find, die Kluppe um die Spindel ge⸗ 
dreht, wodurch ſie wegen der ſchiefen Lage der Gänge ſich zu— 
gleich von ſelbſt abwärts bewegt, wenn bey einem rechten Ge— 
winde rechts, bey einem linken verkehrt gedreht wird. Beym 
Fortſchreiten der Arbeit werden die Stellſchrauben allmählich 
ſtärker angezogen, damit die Backen tiefer, und endlich rein 
ausſchneiden. Mehrere Vorſichtsmaßregeln find aber bey die— 
ſer Arbeit wohl zu bemerken, wenn man nicht Werkzeug oder 
Arbeit verderben will. Man verſehe das Innere der Backen 
reichlich, bey eiſernen Spindeln mit Ohl, bey meſſingenen mit 
einer Miſchung aus Fett und Wachs, wodurch die Arbeit erleich— 
tert und das zu ſchnelle Abnützen der Backen vermieden wird. 
Die Stellſchrauben dürfen nicht plötzlich zu ſtark angezogen 
werden, denn entweder ſpringen dann einzelne Zähne oder 
Stücke an den Backen aus, oder die Spindel wird, beſonders 
wenn ſie lang und ſchwach iſt, verdreht, und mehr oder we— 
niger krumm. Eine rein ausgeſchnittene Spindel, die zu dick 
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wäre, darf man nicht durch ferneres Schneiden ſchwächer ma⸗ 
chen wollen, indem dadurch ganze Windungen der Gänge weg— 
reißen würden; ſondern man muß die Gänge rund herum ab— 
feilen, und ſie dann erſt nachſchneiden. Am wenigſten aber 
muß man ſich bey der Verfertigung mehrfacher Gewinde, etwa 
um Zeit zu ſparen, übereilen. Man erhält ſonſt leicht ſtart des 
doppelten ein einfaches, ſtatt des vierfachen ein doppeltes, oder 
ganz ungleiche Gänge. Bey ſolchen Schrauben ſchneidet man 
erſt leicht, damit der Kluppe ihr Weg vorgezeichnet wird, von 
oben nach unten, läßt die Stellſchrauben nach, und führt 
die Kluppe zurück, um, nachdem ſie wieder angezogen wur— 
den, abermahls leicht abwärts zu ſchneiden; man hüthe ſich 
überhaupt vor einem zu ſtarken Angreifen, bis die Arbeit ſchon 
ziemlich weit vorgerückt iſt. 

Von dieſer Art zu ſchneiden ſind mir nur zwey Abwei— 
chungen bekannt, die den Übergang zu der nicht mehr hierher 
gehörenden Verfertigung der Schrauben auf der Drehbank ma⸗ 
chen, und welche daher nur im Vorbeygehen angedeutet were 
den können. Man ſpannt nähmlich die Spindel, die man ſchnell 
verfertigen will, z. B. die zu einer Holzſchraube, auf der 
Drehbank ein, nachdem man ſie zwiſchen die Backen einer 
Kluppe gebracht hat, die in der Hand gehalten werden kann, 
und wozu ſolche, wie Fig. 55 oder 49, Tafel VI, von denen 
noch die Rede ſeyn wird, vorzüglich geeignet find. Man lei⸗ 
tet die Kluppe mit der Hand, und, während man die Spindel 
abwechſelnd vor und zurück ſich drehen läßt, bewirkt man die 
allmähliche Annäherung der Backen, und das Ausſchneiden der 
Gänge. 

Eine beſondere, auch an die Drehbank erinnernde Vorrich⸗ 
tung, Tafel VIII, Fig. 1 gebraucht man bey der fabriksmä— 
ßigen Erzeugung ordinärer Holzſchrauben aus Eiſen oder Meſ⸗ 
ſing. Auf einer vierkantigen Eiſenſtange a, die beym Gebrauch 
in den Schraubſtock eingeſpannt wird, befindet ſich an ei⸗ 
nem Ende das Geſtelle für die Backen c , (in d beſonders 
gezeichnet); in welchem mehrere, für verſchiedene Gewinde 
Platz haben. Das obere Querſtück des ſelben hat bey n ein 
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Gewinde, wird bey o durch eine Schraube niedergehalten , 
und beſitzt in der Mitte eine Mutter für die, mit der Kurbel. 
1 bewegliche Druck- oder Stellſchraube. Das andere Ende der 
Stange trägt die feſte Stütze b, welche nebſt der beweglichen, 
e, der Achſe k, an der die Kurbel g ſich befindet, zur Auf— 
lage dient, fo, daß f in dieſen Stützen ſich nicht nur rund 
drehen, ſondern auch der Länge nach verſchieben läßt. In das 
3 ingenfutter h wird die zu ſchneidende Spindel feſt eingeſpannt. 
Man faßt jetzt g, und führt letztere zwiſchen die Backen, die 
man mittelſt i an einander preßt. Ausgeſchnitten wird die 
Schraube dadurch, daß man, unter fortwährendem Nachſchrau— 
ben der Stellſchraube, durch die Drehung der Kurbel g die 
Spindel in den Backen hin und her ſich bewegen läßt. Man 
kann auf dieſe Art in kurzer Zeit viele, aber freylich nie ſehr 
genaue Schrauben anfertigen. Abänderungen dieſer unter dem 
Nahmen der Leyerkluppe in den Werkſtätten vorkommenden 
Vorrichtung, gibt es mehrere, die aber, als zu wenig we— 
ſentlich, hier keine Stelle, und im Allgemeinen für gute Schrau⸗ 
ben deßwegen keine Empfehlung verdienen, weil bey der oben 
beſchriebenen Art die Schraube einzuſpannen, dieſe kaum zum 
Rundlaufen gebracht, wenigſtens während des Schneidens nie 
darin erhalten werden kann, wodurch die Gewinde immer 
mehr oder weniger fehlerhaft ausfallen müſſen. 

Die Kluppen von der gewöhnlichen Form, wie Fig. 22, 
Taf. VI, haben mehrere, für manche Zwecke nicht unbedeu— 
tende Fehler. Es ſind deren vorzüglich drey, und der erſte und 
wichtigſte liegt darin, daß die Stellſchrauben auch zugleich 
als Handgriffe zum Umdrehen dienen. Durch die dabey 
Statt findende heftige Bewegung wird nicht ſelten die Stell— 
ſchraube während der Arbeit los, und um ſo leichter bey län— 
geren Gebrauch, da auf ſie aller Widerſtand, ſowohl des Ma— 
teriales beym Angreifen der Backen als auch der drehenden 
Bewegung fällt. Ein anderer, minder bedeutender Nachtheil 
dieſer Kluppen zeigt ſich nur, wenn ſie in ſehr großem Maß— 
ſtabe z. B. für Schrauben von 2 Zoll und darüber im Durch— 
meſſer, verfertigt werden; nähmlich die Spindel liegt nicht in 
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der Mitte der Kluppe, und ein Hebelarm zum Umdrehen iſt 
kürzer als der andere, ein Fehler der übrigens ziemlich unbe⸗ 
deutend iſt. Ein dritter aber wird deſto wichtiger, je feiner und 
genauer die Schrauben werden ſollen. Wenn zwölf und meh— 
rere Backenpaare in eine einzige Kluppe paſſen ſollen, fo wer: 
den fie bey der Anfertigung durch das gewaltſame Hinein⸗ 
probieren in dieſelbe, und beym Schneiden durch die Härte 
des zu bearbeitenden Materiales, die ſchrägen Wände der Klup⸗ 
pe verdrücken, erweitern und abnützen; die Backen erhalten 
dann Spielraum nach der Seite, die Gänge in jedem Paare 
treffen nicht mehr richtig aufeinander, und die Genauigkeit 
geht verloren. Man ſieht aber leicht, daß auch dieſer umſtand 
nur dann bedeutend wird, wann die äußerſte Vollkommen— 
heit erforderlich iſt, und daß folglich vor Allem jene Abände— 
rung wichtig ſeyn wird, wo man die Kluppe nicht mehr an 
der verlängerten Stellſchraube anzufaſſen und zu drehen nö— 
thig hat. 

Dieſer letzteren iſt an der Fig. 2, Taf. VII abgebildeten 
Art, mit Glück eine andere Stelle angewieſen. Die Handgriffe 
AA find mit ihr aus dem Ganzen gearbeitet; die mit dem 
Kopfe B, wie bey einem Schraubſtocke mit dem Hebel 
C verfehene ſtarke Stellſchraube wirkt von der Seite auf die, 
wie gewöhnlich eingeſchobenen Backen. Solche Kluppen ſind 
für Schrauben ſelbſt von bedeutender Stärke, bis etwa 13“ 
Durchmeſſer die vorzüglichſten und dauerhafteſten. Ganz in 
derſelben Art wirkt eine Abänderung derſelben, Tafel VII, 
Fig. 5, die ſich nur durch die Lage der Griffe und der Stell— 
ſchraube unterſcheidet, aber durch die ſchiefe Form nicht ſo gut 
ins Auge fällt. 

Bey ſehr dicken Schrauben von 3 bis 6“ Durchmeſſer be— 
dient man ſich auch gern ſolcher Kluppen, wo die beyden Griffe 
oder Hebelarme, E F, Fig. 21, Taf. VII, an welche zum Ume 
drehen mehrere Perſonen angeſtellt werden müſſen, gleich weit 
vom Mittelpuncte der Backen abſtehen, dieſe folglich in der 
Mitte der Kluppe liegen. Man erreicht dieſes dadurch, daß 
man, um die Backen hineinzubringen, die Kluppe aus zwey 
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Theilen A B, beſtehen läßt, die mit flarfen Schrauben on , 
wenn die Backen eingelegt worden ſind, vereinigt werden. Die 
längern Seiten des Geſtells find mit Nuthen, (in der Zeich⸗ 
nung durch punctirte Linien angezeigt) zum Einſchieben der 
Backen verſehen; die Stellſchrauben GH, für die ein beſonde⸗ 
rer Schlüſſel vorhanden ſeyn muß, wirken wie gewöhnlich. 

Das mühſame Auseinanderſchrauben einer ſolchen Klup⸗ 
pe macht ſie unbrauchbar für feine Arbeiten, wo ein öfteres 
Wechſeln und Reinigen der Backen vorkömmt. Indeſſen laſſen 
ſich aber doch Kluppen verfertigen, wo ſowohl dieſem Fehler, als 
auch dem oben angedeuteten, daß nähmlich die Bahn f für die 
Backen ſich erweitert, und dieſe eine die Genauigkeit ſehr bes 
einträchtigende Seitenbewegung bekommen, abgeholfen werden 
kann. Hieher gehören die Kluppen mit Deckplatten oder Schie⸗ 
bern, und die ſogenannten Charnier-Kluppen. 

Bey der erſten Art werden die Backen bloß eingelegt, 
und durch eine vorgeſchraubte Platte vor dem Herausfallen, 
und Wanken geſichert. Auf der VI. Taf., Fig. 26, 27 und 28 
findet man eine ſolche engliſche Kluppe der gemeinſten art. 
Das Hauptſtück derſelben, an dem ſich auch die Griffe dd, Fi⸗ 
gur 26, befinden, iſt länglich viereckig, wie die punctinken 
Linien zeigen, durchbrochen, und in dieſen Raum werden die 
Backen ee Fig. 28 eingelegt, auf welche die Stellſchraube k, 
wie gewöhnlich wirkt. Oben und unten iſt die Kluppe mit zwey 
Platten geſchloſſen, die in der Mitte, um die Spindel zwiſchen 
die Backen zu bringen, durchbohrt iſt. Die untere Platte a a, 
Fig. 2), ift an das Hauptſtück feſtgenietet, die obere aber bb, 
um die Backen herausnehmen zu können, durch Schrauben ge, 
Fig. 2) und 26, mit jenem verbunden, Die Form der Klup⸗ 
pe, wenn die obere Platte abgenommen iſt, Fig. 28, wird 
zur völligen Erklärung ihrer Einrichtung hinreichen. 

Fig. 25, 24 und 25 derſelben Tafel ſtellt eine noch ein⸗ 
fachere und bequemere Art vor, wo man zum Abnehmen der 
Deckplatte nicht einmahl die ſie haltenden Schrauben ganz her— 
auszudrehen braucht. Auch hier iſt das Hauptſtück nach den 
punctirten Linien in der Fig. 25 durchbrochen. Die längern 
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Seiten diefer Offnung aber, aaa a Fig. 25, find ſchräg, und 
die nach denſelben geformten Backen können „ wie man an 
der Durchſchnittszeichnung Fig. 24 ſieht, unten nicht durchfal— 
len, obwohl dieſe Fläche des Werkzeuges mit keiner Platte 
bedeckt iſt. Die Deckplatte bb Fig. 24 und 25 wird nur durch 
zwey Schrauben, nn, die ihre Muttern in dem Hauptſtücke 
haben, feſtgehalten. Hinter dieſen Schrauben hat die Deckplatte 
aber zwey ſo ſtarke Erweiterungen, daß ſie durch dieſelben, wenn 
ſie in der Richtung des Pfeiles Fig. 25 verſchoben wird, ab⸗ 
gehoben werden kann, weil die Köpfe der Schrauben 
durch dieſe Löcher leicht durchgehen. Dieſe Schrauben ſowohl 
als die Stellſchrauben ee Fig. 25 und 25 haben runde, quer 
durchbohrte Köpfe, und können an denſelben mittelſt eines 
eingeſteckten Stiftes gedreht werden. Daß die Platte bb in 
der Mitte eine trichterförmige weitere Offnung zum Durch— 
gange der zu ſchneidenden Schraube nach Ausweis der Fig. 
24 haben müſſe, braucht kaum angemerkt zu werden. 

Auch den Zeitverluſt, der bey dem Umdrehen der die 
Platte feſthaltenden Schrauben unvermeidlich iſt, hat man zu 
vermeiden geſucht, und jene in einen einfachen Schieber ver— 
wandelt. Fig. Jo, 51, 52, Taf. VI, dienen zur Verſinnli⸗ 
chung dieſer, nur für feine und dünnere Schrauben paſſen⸗ 
den Vorrichtung. In der obern Anſicht Fig. 50, iſt dieſer keil— 
förmig in zwey Nuthen einzupreſſende Schieber mit a bezeich⸗ 
net. Wie Fig. 31 erſcheint das Hauptſtück der Kluppe, wenn 
der Schieber abgenommen iſt.] Die Backen liegen in einem, 
wie bey der vorigen geformten Ausſchnitte, und auf fie drü— 
cken die 2 Stellſchrauben cc, wie gewöhnlich. Ein Quer: 
durchſchnitt, (nach der Längendimenfion der Backen) Fig. 
52, macht die Form derſelben, und die Einrichtung der für 
den Schieber beſtimmten Nuth deutlich. Ich mache darauf 
aufmerkſam, daß an dieſer Kluppe die Handgriffe bh Fig. 50 
nur kurz find, und nehme von dieſem Umſtande Veranlaſſung, 
im Allgemeinen zu bemerken, daß die Länge der Griffe wohl 
allerdings vom Verfertiger abhängt, daß ſie aber bey ſtarken 
Kluppen, die zur Führung die Kräfte eines oder mehrerer 
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Menſchen ganz in Anſpruch nehmen, nicht mehr willkührlich 
iſt. Denn je länger die Griffe, als Hebelarme ſind, deſto 
leichter iſt der Widerſtand, den die Spindel beym Schneiden 
leiſtet, zu überwinden, und deßhalb macht man Kluppen für 
Schrauben von 2 Zoll und darüber ſogar bis gegen 8 Fuß 
lang. Für feine Schrauben aber find etwas kurze Griffe beſ— 
ſer, weil der Arbeiter ein feineres Gefühl beym Umdrehen in 
der Hand, und die Regulirung beym allmählichen Nähern der 
Backen ganz in ſeiner Gewalt behält. 

Alle Kluppen mit Platten haben den Nachtheil, daß, 
wenn ſie auch noch ſo genau gearbeitet ſind, Späne zwiſchen 
die Platten und die obern Flächen der Backen kommen, und 
daß man, wegen des trichterförmigen Loches in den erſtern, 
nicht die Wirkung des zunehmenden Einſchneidens an der 
Spindel genau und bequem bemerken kann. In der erſteren 
Beziehung ſtehen ſie daher an Dauerhaftigkeit den nach Fig. 
2, Tafel VII conſtruirten Kluppen, beſonders für flarke 
Schrauben nach, ſo wie anderſeits in Hinſicht auf Genauig— 
keit gut gearbeitete Charnierkluppen vorzuziehen ſind. 

Eine Charnierkluppe für ſtärkere Schrauben findet man 
auf der VII. Tafel, Fig. 6 und 7. Sie beſteht, wie alle, de— 
nen die gleiche Benennung zukommt, aus zwey Haupttheilen, 
a, b, die durch das Charnier e verbunden find. Das letztere iſt 
hier ein ſogenanntes eingeſtemmtes, nähmlich b endet ſich in 
einen runden Lappen, der zwiſchen 2 ähnliche, an a befindli⸗ 
che, eingeſteckt wird. Ein durch alle gehender Stift bey e dient 
zum Drehungspuncte von b. Zur Näherung dieſes Theiles an 
den andern und zum allmählichen Aneinanderpreſſen der Ba— 
cken, die in allen Charnierkluppen unbeweglich in die Theile 
derſelben eingepaßt, und alſo für ſich allein nicht verſchieb— 
bar find, dient die, in den Schlüffel Lfich endigende Schraube. 
Sie findet ihre Mutter in einer Klammer (der ſogenannten 
Studel d) welche bey e mittelſt eines Stiftes mit a verbun— 
den iſt. Sie läßt ſich eben dieſes Stiftes wegen neigen, damit 
man die Kluppe ganz öffnen, und den Theil b, auf deſſen vor— 
deres Ende die Schraube drückt, ganz aufſſchlagen könne, 
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wenn man die Backen wechſeln oder reinigen will. Die 7. Fi⸗ 
gur zeigt, (nach der Linie m Fig. 6) den Durchſchnitt der Klup⸗ 
pe, und ſehr deutlich die Art wie die Studel angebracht 
iſt, und wirkt. Die Form der Backen iſt die bereits in Fig. 
38 oder (beſſer) Fig. 56, Taf. VI gezeichnete; nur aber find. 
fie in die entfprechend geformten Vertiefungen der Kluppen⸗ 
theile hineingepreßt, und haben keine abgeſonderte Bewe— 
gung. Die Vertiefungen oo Fig. 6 find vorhanden, um die 
Backen mittelſt eines harten Stiftes mit Gewalt wieder her⸗ 
auszuſtoßen. Sie ſind überall nöthig, wo die Backen ſtark 
eingezwängt ſind, oder ſich während der Arbeit feſtſetzen Fön: 
nen. Man hat ſie daher auch bey mehreren Kluppen, wie 
Fig. 2, Tafel VII, Fig. 55 und 49 Tafel VI, angedeutet, 
und ebenfalls mit dem Buchſtaben o bezeichnet. 
Charnierkluppen zu größeren Schrauben, wie die vorige, 
kommen ſelten vor, weil das Charnier ſchwer zu verfertigen 
iſt, und ſelten ſo gut ausfällt, daß es eine lange Dauer erhielte, 
und die Seitenbewegung beyder Theile ganz verhindeite. Für 
ganz feine Mikrometerſchrauben aber ſind ſie, etwas abgeändert, 
nach Fig. 55, Tafel VI, ſehr zu empfehlen, und allen an— 
dern vorzuziehen. Dieſe Kluppe endet ſich in ein einziges höl— 
zernes Heft a, welchem gegenüber ſich das fleißig gearbeitete 
Charnier b befindet. Das Nähern der Backen geſchieht durch 
die, mit dem runden Kopf verſehene Schraube, welche, wie 
bey der vorigen Art, ihre Mutter in der Studel d hat, und auf 
das vordere Ende des mit m bezeichneten Theiles drückt. Noch 
it die Schraube n, die durch den andern Theil der Kluppe 
geht, zu bemerken. Man ſieht leicht, daß ſie, in der ge— 
genwärtigen Stellung, ein ferneres Nähern der Backen mit— 
telſt f verhindert, und daß folglich alle Spindeln, die man 
bey dieſer Lage von en ſchneidet, genau dieſelbe Dicke werden 
bekommen müſſen, ein Umſtand, der ſehr wichtig iſt, wenn 
man mehrere genaue, und ganz gleiche Schrauben nöthig hat. 
Die Backen ſowohl bey dieſer als der gleich folgenden Kluppe 
können, weil ſie lang ſind, zwey, auch mehrere Löcher für 
verſchiedene Schrauben neben einander, wodurch man die 
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ſonſt erforderlichen Backenpaare und ihre Anfertigung er⸗ 
ſpart, bekommen. Wenn dieſes der Fall iſt, fo wird es im⸗ 
mer räthlich ſeyn, die größern Einſchnitte in die Nähe des 
Charniers zu bringen, weil ſie zum Schneiden mehr Gewalt 
erfordern, und der dem Arbeiter zu Geboth ſtehende Hebelarm 
dann länger ausfällt (ſ. Fig. 49, Taf. VI). 

Auch die Kluppe Tafel VI, Fig. 49, wird nur an einem 
Ende, wie eine Zange, an den Griffen gefaßt, und hat ein 
Charnier a, ganz dem, bey den Zirkeln gewöhnlichen ähnlich— 
Damit aber die Theile b, e Feine wankende, oder Seitenbe- 
wegung erleiden, iſt auf jeder Seite von b eine Schiene d 
aufgenietet, zwiſchen denen ſich e ſehr genau, und ohne 
auszuweichen, bewegen kann. Dieſe Kluppe dient zur Ver— 
fertigung von genauen Holzſchrauben, wobey die zu ſchnei— 
dende Spindel, an den Kopf einer Drehbank eingeſpannt, ſo 

lange ſich vor und zurück drehen kann, bis die auf ſie angebrachte, 
mit der rechten Hand zuſammengepreßte Kluppe, das Wee 
ganz rein ausgeſchnitten hat. — 

Mit allen bisher aufgeführten Werkzeugen wird man 
aber immer bloß Schraubenſpindeln ſchneiden können. Zur 
Verfertigung der Muttern, ja ſelbſt der in den Backen befind⸗ 
lichen innern Gänge, bedarf man der fo genannten Schrau- 
benbohrer, von denen jetzt ebenfalls das Nöthige gefagt wer— 
den muß. Ihre Wirkſamkeit gründet ſich darauf, daß eine ge= 
härtete Schraube, in ein vorher cylindriſch gebohrtes Loch 
von der gehörigen Weite gewaltſam eingedreht, Schrauben— 
gänge in dasſelbe eindrücken, oder (bey einiger Abänderung) 
einſchneiden wird, welche für eine gleiche Spindel wieder die 
Mutter abgeben können. Eine gewöhnliche Schraube gibt 
daher, wenn ſie gehärtet iſt, ſchon einen ſolchen Bohrer, der 
aber bloß für kleine und nur ſeichte Schrauben anwend— 
bar ſeyn wird, weil er die Vertiefungen durch Eindrü⸗ 
cken, nicht aber durch eigentliches Schneiden hervorbringt. Es 
ſind demnach, beſonders für größere und vollkommenere 
Schrauben, die Bohrer ſo zu formen, daß ſie die Gänge gehörig 
tief und rein ausarbeiten, und dieß bewirkt man durch drey 
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Mittel, die auch wohl in Verbindung mit einander vorkom— 
men. Man macht nähmlich den Bohrer coniſch, ſo, daß er all— 
mählich, wie er tiefer kommt, immer ſtärker angreift; oder 
man gibt ihm, ſo wie den Backen, eine Art von ſcharfen 
Zähnen; oder endlich, man wendet für eine und dieſelbe Mut— 
ter zwey Bohrer, einen ſchwächeren zum Vor- und einen ſtär⸗ 
kern zum Ausſchneiden an. Das zweyte Mittel, als das wirk— 
ſamſte, findet man faſt an allen Bohrern, und es iſt auch nur 
bey ganz kleinen Schrauben, wie z. B. denen in den Sack— 
uhren, überflüſſig. N 

Zähne erhalten die Bohrer am leichteſten, wenn man ih— 
nen, der ganzen Länge nach (gewöhnlich vier) Ein ſchnitte mit 
der Feile gibt, die ſo geformt ſind, daß die ſcharfen ſpitzwink— 
ligen Kanten der dadurch entſtehenden Zähne nach der Seite 
hinſehen, auf welcher der Bohrer beym Hineindrehen angrei— 
fen Toll. Tafel VI, Fig. 41, iſt ein Bohrer zu einem ſcharfen 
Gewinde; a einer dieſer Einſchnitte, deren Form und Anzahl 
aus der untern Anſicht Fig. 41 Bn erfihtlih iſt. Für Boh— 
rer, die ſehr viel Metall wegſchneiden ſollen, z. B. ſolche 
für flache Gewinde, erweitert man dieſe Einſchnitte nach der 
gehörigen Seite ſo ſehr, daß endlich bloß vier ſehr ſtarke Zahn— 
reihen von den Gängen übrig bleiben. Fig. 41, B, ſind 
dieſe ſtarken Ausſchnitte an zwey Kerben 0 durch punctirte 
Linien angedeutet. 

Noch ſchärfere Bohrer erhält man, wenn man ſie auf 
vier Seiten ſo lange befeilt, bis ebenfalls nur Zahnreihen ſte— 
hen bleiben. Die vier Flächen können unten breiter, oben 
ſchmäler gemacht werden, wodurch der Bohrer, ſo zu ſagen, 
kegelförmig wird, und unten weniger, oben aber allmählich 
ſtärker angreift. Solche Bohrer, einen für ein ſcharfes, den 
andern für ein flaches Gewinde, ſieht man Tafel VI, Fig. 
42 und 43, und in der untern Anſicht der erſten Figur ſind 
n die 4, durch dieſe Behandlungsart entſtehenden Zahnrei— 
hen. Auch des, ſchon oben bey den Reibahlen, (Seite 87) 
erwähnten Kunſtgriffes kann man ſich hier bedienen, und die 
Zähne dadurch noch ſchärfer machen, daß man alle vier Flä— 


118 
1 15 
chen des Bohrers hohl ſchleift. Die punctirten Linſen von B 


Fig. 42 und 45 verſinnlichen die dadurch entſtehende Foren. — N 


Für die beſten Schrauben endlich wird man alle dieſe 
Mittel vereinigen können. Die Mutter würde dann mit einem 
ſehr ſcharfen coniſchen Bohrer z. B. Fig. 42 vor- und mit 
dem etwas ſtärkeren bloß eingekerbten Fig. 41 vollends und 
rein ausgeſchnitten. \ a 

Auch die Backen für eine Kluppe müſſen nach Art der 
Muttern geſchnitten werden, nachdem ſie vorher in das Ges 
ſtelle eingepaßt worden find. Nur find hier die vierkantigen 
Bohrer unanwendbar. Denn geſetzt, man wollte einen ſolchen 
auf die ſchon halbrund ausgefeilten Backen wirken laſſen, ſo 
wird dieß wohl angehen, ſo lange zwey der gegenüber ſtehen⸗ 
den Schneiden ſich in den Ausſchnitten befinden. Die Backen, 
durch die gewöhnlichen Stellſchrauben gepreßt, gehen aber fü» 
gleich zuſammen, wenn die Schneiden aus den halbrunden 
Höhlungen heraustreten, und der Bohrer verliert dann alle 
Leitung. Auch Bohrer mit ſehr breiten einfachen Kerben unter⸗ 
liegen dieſem Fehler, denn in die letzteren können die Kan⸗ 
ten der Backen einfallen. Man verhindert dieſes aber leicht, 
durch ſchräge, gegen die Richtung der Gänge laufende Ein⸗ 
ſchnitte, x Fig. 40, Tafel VI; eine Vorkehrung, die ganz i 
unentbehrlich wird, wenn man einen ſolchen Bohrer will auf 
der Drehbank laufen laſſen, um eine an ihn angehaltene Fläche 
einzuſchneiden, und mit Zähnen zu verſehen; wie dieß z. B. 
bey der Verfertigung der Schraubſtähle für Drechsler geſchieht. 
— übrigens ſind die Backen viel leichter, ſogar mit einem ein⸗ 
zigen, bloß cylindriſchen Bohrer rein auszuſchneiden, als 
Muttern, weil man bey jenen die Bequemlichkeit des allmählichen 
Tieferſchneidens durch Zudrehen der Stellſchrauben hat, die 
man bey einer geſchloſſenen Mutter ganz entbehrt, und durch 
coniſche, ſehr ſcharfe Bohrer u. ſ. w. erſetzen muß. | 

Die Art, die Bohrer zu gebrauchen, iſt ſehr einfach. Alle 
bekommen einen flachen, Tafel VI, Fig. 41, 42, dei, 
oder viereckigen Kopf, Fig. 40 m, an welchem ſie in die 
Muttern gedreht werden. Die kleinern ſpannt man an dieſem 
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Kopfe in einen Feilkloben, für die größern hat man die ſo— 
genannten Wind- oder Wendeeiſen, lange Hebel, in deren 
Mitte ſich ein Loch befindet, mit welchem ſie auf den Kopf 
aufgeſteckt werden, um den Bohrer zu drehen. Die Schrauben— 
bohrer der beſſeren Art haben über den Gewinden noch einen 
dünner gedrehten Hals, pin Fig. 40, 41, 42, 45, Tafel 
VI, damit man mit den oberſten Gewinden, die faſt immer 
etwas ſtärker in Durchmeſſer ſind, ganz durch das Schrauben— 
loch durchzuſchneiden im Stande iſt. 

Die Bohrer macht man, ſo wie die Backen, aus gutem 
Stahl, härtet ſie, und läßt ſie wieder etwas, meiſtens bis 
zur gelben Farbe, nach, damit ſie nicht zu leicht ausbrechen. 
Nur Bohrer für ſtarke Schrauben z. B. von 2“ im Durch⸗ 
meſſer verfertigt man aus Eiſen, und gibt ihnen die nöthige 
Härte durch das ſogenannte Einſetzen “). Sie kommen nicht 
nur viel wohlfeiler, ſondern dauern auch länger, indem fie, 
nur auf der Oberfläche hart, nicht ſo leicht abbrechen, oder 
durch Ausſpringen ſchadhaft werden. 

Zu jeder vollſtändigen Bearbeitung einer Schraube 
braucht man, wie aus der gehörigen Erwägung des Vorigen 
zu ſchließen iſt, nicht nur die Backen (für die Spindel) ſondern 
auch die paſſenden Bohrer (für die Mutter). Daraus aber folgt 
auch unmittelbar, daß man, wenn man bloß den Bohrer hat, 
mit demſelben die Backen, und mit dieſen auch wieder Bohrer 
wechſelweiſe werde erhalten können. Nur wenn man Gewinde 
von ganz beſtimmter Qualität bedarf, und keines der beyden 
genannten Hülfsmittel aufzufinden im Stande iſt, muß man 
ſie, und zwar den Bohrer zuerſt, ſich verſchaffen. Dazu gibt es 
wieder ſehr verſchiedene Mittel, von denen nur jene, die mit— 


1 0 Die bey uns übliche Benennung einer dem Cämentiren faſt 
gleichen Arbeit. Fertige Arbeiten aus Eiſen werden in der Glüh— 
hitze mit Eohlehältigen Subſtanzen, z. B. leicht gebrannten 
Ochſenklauen oder Leder behandelt, und auf- der Oberfläche 
in Stahl verwandelt, wodurch dieſe eine große Härte annimmt, 
ud einer ſehr ſchönen Politur fähig wird. 
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telſt bloßer Werkzeuge ausführbar find, hier angedeutet wer⸗ 
den können. Für gröbere Gewinde zeichnet man ſich die Linien 
der Gänge, in der gehörigen Entfernung und Neigung auf 
Papier, leimt dieſes um den zu verfertigenden Bohrer, und 
ſchneidet nach der Zeichnung die Gänge mit einer Feile von 
paſſender Form auf dem Umfange ein. Für feine Schrauben, 
wo z. B. 80 Gänge auf den Zoll verlangt würden, umwindet 
man die Spindel mit Draht von der gehörigen Feinheit, und 
feilt mit einer dünnen Meſſerfeile zwiſchen den einzelnen Draht⸗ 
windungen, bis auf die Spindel den Gang ein. Noch beſſer 
bedient man ſich hier einer vierkantigen Spindel, und macht 
beym langſamen Abwinden des Drahtes an jeder Kante einen 
Einſchnitt, der einen Zahn hervorbringt. Solcher Bohrer müf- 
ſen aber mehrere verfertigt werden, indem man den erſten, noch 
immer ſehr unvollkommnen, in ein Stahlblech ſchneiden läßt, 
mittelſt desſelben, wenn es gehärtet worden iſt, eine zweyte 
Spindel verfertigt, dieſe wieder mit der Feile corrigirt, und 
dasſelbe Verfahren fo lange wiederhohlt, bis der Bohrer die 
verlangte Genauigkeit hat. Dieſe Arbeit, obwohl immer ſehr 
mühſam, erſcheint weniger umſtändlich, wenn man bedenkt, 
daß man auf den Probeſpindeln, auch für ſehr feine Schrau— 
ben, nur etwa 10 bis 12 Gänge braucht, denn, wenn in der 
Mutter nur ſo viele eingeſchnitten ſind, ſo erhält man durch 
dieſelbe nach dem Härten, Spindeln von beliebiger Länge. — 

Sonderbar, und auf den ‚erften Anblick höchſt auffallend, 
ja unausführbar ſcheinend, ſind noch zwey verſchiedene Metho— 
den, durch welche, wenn man nur die Spindel oder nur 
die Backen für eine Schraube von beſtimmter Richtung 
(alſo jene Stücke bloß für rechte, oder bloß für linke) hat, man ſich 
dennoch die entgegengeſetzte Spindel (und alſo auch den Boh— 
rer) leicht verſchaffen kann. 

Es ſey bloß ein rechter Bohrer (der aber vierkantig ſeyn 
muß) vorhanden 5 und man wollte einen linken, von übrigens 
gleichen Eigenſchaften haben, ſo verfährt man auf folgende 
Art, zu deren Erläuterung die Fig. 44, Tafel VI beſtimmt 
iſt. In eine gewöhnliche Kluppe werden zwey Backen von 
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Meſſing, ein größerer a bed, und ein kleinerer e eingepaßt. 
In den erſten bohrt man ein Loch, und ſchneidet in dasſelbe 
mit dem viereckigen Bohrer die Mutter.“ Dann feilt man den 
Backen unten ab, ſo lange, bis auch vom Loche ſelbſt unge— 
fähr ein Drittel weggekommen iſt, und er die Form ab mn 
erhält. Jetzt wird der Bohrer (welcher kurz, und kaum län⸗ 
ger zu ſeyn braucht, als die Backen dick ſind, aber keine co— 
niſche Form und keinen Kopf haben darf) wieder feſt in das 
Loch und ſo eingedreht, daß eine Ecke desſelben in der Mitte 
über die untere Fläche des Backens hervorſteht. Er muß ſo feſt 
ſtecken, daß er ſich auch bey großer Gewalt nicht mehr losdreht, 
und deßwegen iſt es gut, daß man die Öffnungen », p, mit klei— 
nen Meſſingſtücken ſtark verkeilt. Der untere Backen e erhält 
bloß einen ſeichten halbrunden Ausſchnitt. Beyde werden wie 
ſonſt in die Kluppe eingeſetzt; die links zu bearbeitende Spin— 
del r ſpannt man in den Schraubſtock, und ſetzt mittelſt der 
beyden Stellſchrauben auf ihr oberes Ende die beyden 
Backen, wie die Figur zeigt, an. Man dreht die Kluppe jetzt 
aber links, und drückt dabey etwas nach unterwärts; wobey 
r ſehr bald den Anfang linker Gewinde erhält, welche ſich eben 
ſo ſchnell in den weichen Backen e eindrücken. Letzterer 
dient beym Fortſchreiten der Arbeit ſo zur Führung, daß ein 
ferneres Abwärtsdrücken gar nicht mehr nöthig iſt. Um ſich die— 
ſen Erfolg deutlich zu machen, unterwerfe man den Bohrer 
einer aufmerkſamen Betrachtung. Von den Gewinden hat er 
nur noch Zahnreihen, an deren einzelnen Erhöhungen die rechte 
Richtung ihrer beyden kleinen Flächen ſo unbemerkbar und 
unwirkſam iſt, daß der oben gedachte leichte Druck nach unten 
hinreicht, ſie aufzuheben, und die einzelnen Zähne faſt ſo wir— 
ken, als ob ſie ganz gerade wären, in welchem Falle von der 
Richtung der Umdrehung und dem Drucke nach unten, die 
Bildung rechter oder linker Gänge abhängen würde. 

Ein Gegenſtück zu dieſem iſt das folgende Verfahren, bey 
welchem die Urſache der Entſtehung des linken Ganges, ob— 
wohl die nähmliche, bey weitem nicht ſo offen da liegt. Zu einem 
rechten gewöhnlichen Backen, a Fig. 29, Taf. VI, verfertigt man 
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einen zweyten b, bloß von Meſſing, und verſieht ihn mit dem 
ſeichten, runden Ausſchnitte. Beyde werden in die Kluppe 
eingeſetzt, wie vorhin auf die eingeſpannte Spindel r applicht, 
und die Kluppe, gegen die ſonſtige Richtung verkehrt, unter 
Anbringung des leichten Druckes nach unten, umgedreht. Auch 
hier bildet ſich ein linkes Gewinde; es drückt ſich in den Ba— 
cken bein, welcher dann zur ferneren Leitung dient. Die zuerſt 
wirkſame Kante 2 des ſtählernen Backens muß hier als eine 
einfache (in Rückſicht auf die Richtung indifferente) Zahnreihe 
angenommen werden, der übrige Theil des Backens aber 
kommt gar nie zum Angriffe, weil dieſes das in b eingeſchnit⸗ 
tene und zur Leitung dienende Gewinde unmöglich macht. Zur 
Erläuterung dieſer Wirkungsart dient auch noch der Umſtand, 
daß der Verſuch gänzlich mißlingt, und man entweder ein 
rechtes Gewinde, oder bloße runde Reifen zu ſchneiden im 
Stande iſt, wenn man einen Backen mit ſehr ſeichtem Aus— 
ſchnitt, wovon oben S. 108 die Rede war, genommen hat. 
Die Spindel liegt gleich im Anfange der Arbeit ganz im In— 
nern der ſeichten Höhlung, und die Zähne an der Kante kom— 
men alſo ſpäter oder höchſtens gleichzeitig mit dem Innern 
des Backens zum Angriffe, wodurch der gewünſchte Erfolg 
nothwendig vereitelt werden muß. 

Beyde Methoden habe ich übrigens ſelbſt mit Glück verſucht, 
und ſehr gute Schrauben dadurch erhalten. Nur muß zweyer— 
ley nachträglich noch erinnert werden. Nähmlich man darf hier 
durchaus nicht auf und abwärts an der Spindel ſchneiden; 
und dann findet ſich in der fertigen Spindel jederzeit eine, aber 
kaum bemerkbare, und für die Praxis bey tiefen Gewinden 
höchſt unbedeutende Abweichung, daß nähmlich die vertieften 
Gänge etwas weniges weiter, oder was dasſelbe iſt, die er— 
höhten ſchmäler und ſchwächer an der Grundfläche ſind, wo— 
von man bey einiger überlegung den Grund in der, dem 
Bohrer oder dem Backen eignen ſchrägen (dem hervorgebrachten 
Gewinde entgegengeſetzten) Richtung der Zähne finden kann. — 

Obwohl man mit den oben beſchriebenen Werkzeugen, 
vorzugsweiſe aber mit den Kluppen, Schrauben von verſchie⸗ 
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dener Art, und von großer Vollkommenheit erhalten kann; 
ſo kommen doch Fälle genug vor, wo man mit ihnen nicht aus 
reicht, ſondern zu mehr zuſammengeſetzten Vorrichtungen, ja 
zu Maſchinen im ſtrengſten Sinne, Zuflucht nehmen muß. 
Letztere find zwar kein Gegenſtand dieſes Werkes mehr, allein 
ſehr füglich werden hier die Gründe anzuführen ſeyn, warum 
die Kluppen unzureichend ſind, und worauf ſich die mehr 
complicirten Mittel zur Erhaltung von Schrauben zurückführen 
laſſen. Beydes wird über die Natur und den practiſchen Ges 
brauch der Schrauben überhaupt noch deutlicheren Aufſchluß 
geben, auch mit der Wirkungsart der Kluppen ſelbſt noch mehr 
vertraut machen. ö a 

Die letzteren finden die Gränzen ihrer Anwendbarkeit in 
folgenden Fällen. Wenn ſehr ſtarke eiſerne Schraubenſpindeln 
von 3 bis 6 Zoll im Durchmeſſer, und etwa auch noch, wie 
die Preßſpindeln, mehrgängig, verlangt werden: ſo müßte 
man den Kluppen, um den beym Schneiden Statt findenden 
Widerſtand zu überwinden, eine ganz ungeheure Größe geben, 
und dennoch würde, da die Kraft bloß durch den Hebel ver— 
ſtärkt werden kann, die Arbeit ſehr langſam von Statten ge- 
hen. Eben ſo wenig kann man die Kluppen brauchen, wenn 
ſehr lange Spindeln, (wie ſie oft von 6 bis 12 Fuß nöthig 
find) verlangt werden. Dieſe genau und gerade durch Klup⸗ 
pen zu erhalten, iſt unmöglich, weil die Backen doch immer 
noch keine eigentlich ſcharf ſchneidenden Zähne haben, mithin 
das Metall auf der Spindel jedes Mahl mehr oder weniger 
bloß zuſammengedrückt, und dadurch die ganze Spindel ge— 
dreht und krumm wird. Endlich müſſen oft auf dünne Röhren, 
wie bey Perſpectiven, oder an meſſingene Büchſen u. dgl. 
Schraubengänge geſchnitten werden, die, bey einem verhält— 
nißmäßig großen Durchmeſſer, wegen der dünnen Wände des 
Cylinders auch eine ziemliche Feinheit verlangen. Solche mit 
der Kluppe zu ſchneiden, iſt unthunlich, theils wegen des un— 
verhältnißmäßig großen Durchmeſſers, theils aber und vor— 
züglich deßwegen, weil ſolche Röhren beym Anziehen der Stell⸗ 
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ſchrauben in den Kluppen, ſtatt rein ausgeſchnitten, verdrückt, 
und zu Grunde gerichtet werden würden. g 

Allein man hat viele Mittel, jede ſolche Schraube, auf 
anderem Wege, in großer Vollkommenheit zu erhalten; und 
zwar entweder auf Drehbänken, oder auf Maſchinen, die 
ausſchließend oder doch vorzugsweiſe zu ſolchen Arbeiten bes 
ſtimmt ſind. Um die Möglichkeit davon einleuchtend zu ma⸗ 
chen, und ſolchen Vorrichtungen eine allgemeine Anſicht ab⸗ 
zugewinnen, gehe ich von folgendem (mannigfaltig in der Aus⸗ 
übung abzuändernden) Grundſatze aus. Eine Schraube ent⸗ 
ſteht in jedem Falle durch die gleichzeitige Anbringung einer 
drehenden, und einer geradlinigen Bewegung, während das 
ſchneidende Werkzeug auf der Spindel angreift. Abänderungen 
hiervon find nicht nur in den einzelnen Beſtandtheilen, ſon⸗ 
dern vorzüglich in der! Art anzubringen, wie dieſe beyden Bes 
wegungen entweder der Spindel, oder dem Werkzeuge allein 
gegeben, oder unter beyde, ſo zu ſagen, vertheilt werden. 

Zur Erläuterung des Geſagten, und zugleich als Prü⸗ 
fungsmittel dieſer Anſicht über Schraubenverfertigung, ſind 
uns die ſchon beſchriebenen Kluppen zur Hand. Die Spindel, 
im Schraubſtock eingeſpannt, iſt hier ganz unbeweglich, die 
Kluppe aber dreht und bewegt ſich zugleich der Länge nach an 
ihr. In der Kluppe iſt der ſchneidende Theil die eine Zahn⸗ 
reihe des nach der Richtung der Umdrehung angreifenden Ba⸗ 
ckens; und die gerade fortſchreitende Bewegung, oder die Füh— 
rung der Kluppe nach der Länge der Spindel, entſteht durch 
die Neigung der Gänge in den Backen. 

Bey andern Vorrichtungen aber läßt man die Spindel 
ſich um ihre Achſe drehen, und der Zahn oder Stahl rückt 
in derſelben Zeit, indem er ſchneidet, längs derſelben fort. 
Nach einer andern Einrichtung ſteht der Zahn ganz feſt, die 
Spindel aber dreht ſich, und ſchiebt ſich zugleich nach der 
Länge, ganz dem Vorgange bey der Wirkung der Kluppen 
entgegengeſetzt. 

Unter dieſe drey Rubriken, nähmlich 1. wo die Spindel 
ſteht, und der ſchneidende Theil (ob mit einem oder mehreren 
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Zähnen iſt hier gleichgültig) fich dreht und gerade ſchiebt; oder 
2. wo der letztere ganz feſt ſteht, hingegen die Spindel ſich 
dreht und ſchiebt (wie z. B. an der oben Seite 109 be⸗ 
ſchriebenen Leyerkluppe) oder endlich 5. wo die Spindel ſich 
rund dreht und der Stahl fortrückt; laſſen ſich alle mir be— 
kannten Vorrichtungen zur Darſtellung von Schrauben brin— 
gen. Indeſſen konnte hier bloß das Weſentliche der mehr zu⸗ 
ſammengeſetzten, beſonders der eigentlichen Maſchinen, ange⸗ 
deutet werden. Uns wird dieſe kurze Erläuterung zur Ver— 
ſtändlichkeit der ſogleich folgenden Schneckenſchneidzeuge der 
Uhrmacher behülflich ſeyn. In Rückſicht auf die Detaileinrich— 
tung der Schrauben-Drehbänke und Maſchinen aber, muß ich 
nochmahls auf meinen ſchon oben angeführten Aufſatz, über 
Schrauben und ihre Verfertigung im IV., Bande der Jahr⸗ 
bücher des polytechniſchen Inſtitutes, Seite 406 u. f. ver 
weiſen. 


Unter den für einzelne Gewerbe ausſchließlich beſtimmten 
Werkzeugen, ſind die des Uhrmachers die merkwürdigſten, aber 
auch faſt ohne Ausnahme die complicirteſten. Verſchiedene der— 
ſelben nähern ſich ſchon den eigentlichen Maſchinen, einige 
müſſen ſogar denſelben unzweifelhaft zugezählt werden. Bey— 
des aber iſt kein Grund ſie hier zu übergehen, weil ſie mit 
dem übrigen Apparate in zu naher Verbindung ſtehen. 

Die Sammlung iſt in diefer Beziehung ſehr reich, und 
faſt vollſtändig, indem ſie weit über 300 bloß zur Uhrmacher— 
kunſt gehörige Inſtrumente und Werkzeuge zählt, wovon der 
größte Theil in der franzöſiſchen Schweiz verfertigt iſt. Nur 
wenige, von beſonderer Structur, ſind engliſche, einige aber 
auch hier ausgeführt worden, wozu der im I. Bd. der Jahr⸗ 
bücher des polytechniſchen Inſtitutes, S. 326, von mir bes 
kannt gemachte Zuſammenſetzer gehört. 

Alle hier umſtändlich zu behandeln, verbiethet einerſeits 
der Raum, anderſeits aber auch der Umſtand, daß ein großer 
Theil der Uhrmacher-Nequiſiten ſchon in andern bekannten 


126 


Schriften beſchrieben iſt. Die vorzüglichſten Arten von Dreh⸗ 
ſtühlen, und alle zum Cinſpannen der Arbeit beſtimmten 
Drehſtifte, Rollen u. ſ. w. findet man im IV. Bande der 
erſterwähnten Jahrbücher S. 267 u. f.; mehrere, auch andern 
Arbeitern brauchbare Feilen, die Bohrer, Reibahlen, Ver— 
ſenker u. ſ. w. ſind ſchon oben vorgekommen; endlich lernt 
man aus den Werken über Uhrmacherey die Räderſchneid-Ma⸗ 
ſchinen für gewöhnliche Räder, Steigräder und Cylinder-Rä⸗ 
der, die Finier- oder Wälzmaſchinen, die Steigradabgleich⸗ 
Maſchine, und viele andere kleinere Inſtrumente kennen ). 
Alle dieſe können daher hier übergangen werden; und für den 
gegenwärtigen Zweck bleiben nur jene übrig, die ſonſt in kei⸗ 
ner Druckſchrift zu finden find, und deren Bekanntmachung 
und Beurtheilung ſowohl dem Technologen überhaupt, als 
auch dem ausübenden Künſtler nicht unangenehm ſeyn wird. 

Unter dieſen ſtehen oͤben an, die jetzt gebräuchlichen, in 
Vergleich mit den ältern z. B. von Berthoud bekannt ge⸗ 
machten, weit einfacheren Schneckenſchneid zeuge, zu deren Ver— 
ſtändlichkeit ich ein Paar Worte über die Beſchaffenheit der in 
den meiſten Uhren vorhandenen Schnecke voraus ſchicken muß. 
Sie dient überhaupt zum Aufwinden der Kette, und ihre Gäns 
ge ſind abnehmend gegen oben zu von kleinerem Durchmeſſer, 
ſo, daß ſie als ein abgeſtumpfter Kegel betrachtet werden kann, 
um welchen der Einſchnitt für die Kette in einer ununterbros 
chenen ſchneckenförmigen Windung von oben bis unten läuft. 
Zu unſerm Behufe können wir noch füglicher ſie als eine co— 
niſche Schraube betrachten, deren einzelne Windungen zwar 
gleich weit von einander entfernt find, aber verſchiedene, all 
mählich abnehmende Durchmeſſer haben. 

Daraus wird ſich nun begreifen laſſen, daß auf dem vor⸗ 

| 5 


) Ich empfehle zu dieſem Behufe: die Essais sur l’horlogerie 
von Berthoud, und Poppe's Handbuch für Uhrmacher, 
Leipzig 1805. 2 Bände. Sehr brauchbar würde auch ſeyn: 
Geißler's Uhrmacher, Leipzig 1795 bis 1799, 10 Bände, 
wenn die Kupfer nicht ſo ſchlecht wären. 
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her gehörig abgedrehten Kegel, die Gewinde faft ganz fo ge- 
ſchnitten werden, wie an einer Schraube; daß man ferner auf 
einigen Schraubenſchneidmaſchinen (3. B. der, von welcher im 
IV. Bande der Jahrbücher des polytechniſchen Inſtitutes, 
S. 456 u. f. gehandelt wird), auch Schnecken ſchneiden kön— 
ne, ſo bald man dem Support und dem Stahl eine Einrich— 
tung gibt, daß der letztere allmählich (wie die Schnecke ſich 
verjüngt) nachgeſchoben, und zum gleich tiefen Einſchneiden 
gezwungen werden kann; und daß endlich auf allen Schne— 
ckenſchneidzeugen auch zur Noth Schrauben ſich verfertigen 
laſſen. Beydes letztere aber geſchieht deßwegen ſelten, weil 
die erſtern Maſchinen für längere Spindeln, die zu Schnecken 
aber nur für eine geringe Anzahl (6 bis 8) Windungen be— 
ſtimmt ſind; dieſe daher für Schrauben zu klein, jene aber 
für Schnecken gewöhnlich zu groß gebauet werden, während 
übrigens das Theoretiſche der Conſtruction für beyde faſt gleich 
iſt. übrigens ſind die Schraubenſchneidmaſchinen gewöhnlich 
zur Berfertigung linker Gewinde, die bey den Schnecken der 
Uhren am häufigſten vorkommen, gar nicht geeignet, und 
müßten zu dieſem Behufe beträchtlich abgeändert werden. 

Um Schraubengänge (gleichgültig ob auf eine cylindriſche 
oder coniſche Spindel) einzuſchneiden, iſt, wie bereits oben 
geſagt wurde, die Verbindung zweyer Bewegungen, der dre— 
henden mit einer gerade fortſchreitenden, nöthig. Wenn die 
Spindel, ohne ihren Platz zu ändern, ſich rund dreht, der auf 
ihr ſchneidende Stahl aber zu gleicher Zeit fortrückt, ſo wird 
eben ſo gut eine Schraubenlinie entſtehen, als wenn bey ſtill— 
ſtehendem Stahl die Spindel zugleich ſich dreht und gerade 
fortſchiebt. 

Die Schneckenſchneid-Maſchinen, die ich erklären werde, 
gehören ſämmtlich zu jener Claſſe, wo der Stahl ſortrückt, 
während die Schnecke ſich bloß rund dreht. Nur wird die Art, 
wie das Fortrücken geſchieht, verſchieden bewirkt, nähmlich 
bey der zunächſt beſchriebenen mit einer eigentlichen Leitſpin— 
del, und Räderwerk; bey der zweyten durch eine mittelſt der 
Leitſchraube bewegte Hebelverbindung. Die dritte wirkt zwar 
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auch durch Hebel, kann aber ohne Anderung der Leitſchraube 
für rechte oder linke Schneckenwindungen angewendet werden. 

Die, Tafel III, Fig. 5, 15 und 14 abgebildete Ma⸗ 
ſchine, iſt ſehr ſtark gebauet, und auch für größere Schnecken 
beſtimmt. Fig. 5 iſt die vordere oder Hauptanſicht, in welcher 
ſie, beym Lappen A in den Schraubſtock eingefpannt, gegen 
den Arbeiter gekehrt iſt. Die mit der Kurbel B verfehene Haupt⸗ 
achſe, von welcher die Bewegung ausgeht, iſt in die ſenkrechte 
Stütze C fo eingelegt, daß fie ſich nur rund drehen kann. 
Das über C vorftehende Ende D bildet eine Zwinge, oder 
ein Zangenfutter, in deſſen Maul, unter Vermittlung der 
Druckſchrauben, der viereckige Zapfen der Schnecke ſo eingeſpannt 
wird, daß dieſe genau rund läuft. Damit ſie nicht ſchwanken 
kann, wird der andere, runde, Zapfen in ein rundes Loch des 
Cylinders Egeſteckt, welcher für verſchiedene Längen der Schne— 
cken zum Verſchieben, aber auch ſo eingerichtet iſt, daß er in 
der paffenden Stellung befeſtigt werden kann. Wie dieſes ge= 
ſchieht, wird durch die 15. Figur deutlich. Durch den ober⸗ 
ſten Theil der hintern Hauptſtütze geht ein cylindriſches, für 
E genau paſſendes Loch, welches punctirt iſt. In der Mitte 
desſelben iſt die ganze Stütze quer und viereckig durchbrochen. 
In dieſe Offnung kommt ein Stück Eiſen, H Fig. 5, an der 
hintern Seite mit einer Schraube F Fig. 15 verſehen. Durch 
die Mitte dieſes Stückes geht ebenfalls die Durchbohrung für 
E. Wenn die Flügelmutter G Fig. 15 feſt angezogen wird, 
fo zieht fie das ganze Querſtück H Fig. 5 mit, aber nur ſo 
lange, bis E, welches durch die Durchbohrung von H geht, 
ſehr feſt an die G (Fig. 15) nähere Wand des langen Loches 
gepreßt, und mithin unbeweglich erhalten wird. Wenn man 
jetzt die Kurbel B Fig. 5 dreht, ſo wird ſich auch die bey D 
eingefpannte, mit dem andern Zapfen in E laufende, Schnecke 
umdrehen, ohne ſonſt ihren Ort zu verändern. Um auf ihr 
Schraubengänge einzuſchneiden, wird es darauf ankommen, 
dem Drehſtahl zugleich eine fortrückende Bewegung mitzuthei⸗ 
len, und ihn an die Schnecke zu drücken. Zum erſtern Be⸗ 
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- Hufe dient die Leitſpindel L und das vorgelegte Räderwerk. 
An der Hauptachſe ſteckt außer der Kurbel B auch noch das 
Rad I und dreht ſich mit herum. Dieſes greift in ein ande— 
res, an der Leitſpindel befeſtigtes, mit K bezeichnetes Rad; 
und hiermit wird ſich, wenn man die Kurbel B bewegt, nicht 
nur die Schnecke, ſondern auch die Leitſpindel rund drehen. 
Die Mutter der Leitſpindel, M Fig. 5 (aufgeſpalten und mit 
Stellſchrauben verſehen, damit ſie immer an der Schraube J. 
gut anliege, und fleißig laufe) ſchiebt ſich daher auch längs 
der Spindel L fort; wenn fie, wie es wirklich geſchieht, am 
Drehen verhindert, und oben feſt gehalten wird. Mit M aus 
einem Stück iſt der ſenkrechte Arm er, r, r, welcher den Sup— 
port vorſtellt, und den Stahl, nebſt einigen künftig zu erwäh— 
nenden Nebentheilen trägt. Er geht alſo auch, die Umdrehung 
von B vorausgeſetzt, mit M zugleich, längs des Geſtelles fort. 
Da ihn in der 5. Figur der mit der Rolle x verſehene, nicht 
zum eigentlichen Einſchneiden, ſondern zu einem ganz ande— 
ren Zwecke beſtimmte, Aufſatz größten Theils deckt, ſo iſt er Fig. 
12 von der Seite der Kurbel geſehen, abgeſondert gezeichnet 
worden. L iſt hier der Durchſchnitt der Leitſpindel, r r der 
Arm ſelbſt, a ſein rundes Ende, womit er, in der Richtung 
des Pfeiles, gegen die Schnecke mit der linken Hand feſt an— 
gedrückt wird; b endlich bezeichnet den gehörig zugeſchliffenen, 
mittelſt der Schraube c feſt gehaltenen Stahl oder Zahn, wel» 
cher bey der eben angedeuteten Behandlung auf die ſich dre— 
hende Schnecke wirkt, und, während er zugleich fortrückt, eine 
Schraubenlinie auf derſelben einſchneidet. Allein hier iſt noch 
eine andere Vorrichtung zu bemerken. 

Bisher habe ich verſchwiegen, daß die Wände einer gu— 
ten Schnecke keineswegs ganz gerade, alſo eigentlich kegelför— 
mig; find, ſondern geſchweift und fo ſeyn müſſen, daß der Um— 
fang hohl erſcheint, und zwar nach einer ähnlichen Linie, wie 
die in Fig. 14 mit aa bezeichnete, deren genaue Form aber von 
der jedesmahligen Beſchaffenheit der für die Uhr beſtimmten 
Feder abhängt. Damit nun einerſeits der Stahl oder Zahn 


auf einem ſolchen krummen Umfange gleich tief ſchnelde, und 
Altmätter Werkzeugſammlung 9 
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man anderſeits wiſſe, wann man zu drücken, und ſtärker ein⸗ 
zuſchneiden nöthig habe, iſt noch eine in der 14. Fig. derſel⸗ 
ben Tafel beſonders abgebildete Patrone oder Lehre ange- 
bracht, welche, in der Maſchine dem Stahl gegenüber befeſtigt, 
denſelben verhindert, mehr als er ſollte, einzuſchneiden. Der, 
unter der Umdrehungsachſe der Schnecke liegende, und mittelſt 
der langen Schlitze gehörig zu ſtellende Schieber N Fig. 5 und 
13 iſt auch zur Auflage der Patrone beſtimmt. Sie wird mit 
der Schraube f Fig. 15 auf N befeftigt, liegt aber außerdem 
mit einem ihrer bogenförmigen Einſchnitte, Fig. 14 pp, in 
einem an N Fig. 13 befindlichen Stifte, um vor dem Anzie⸗ 
hen von noch gehörig geſchoben werden zu können. Wie 
dieſe Patrone den Weg des Stahles beſtimmen könne, wird 
fich jetzt leicht ergeben. Der Support (der mit M verbundene 
Armer) trägt außer dem Stahl, und tief unter demſelben, da⸗ 
mit die Schnecke ſich frey bewegen könne, auch noch den An⸗ 
lauf d Fig. 12, welcher mittelſt einer Zugſchraube g (die man 
auch in der 15. Figur ſehen kann) beliebig vorwärts oder zu— 
rück geſtellt werden kann. Wenn er in der gehörigen Lage iſt, 
fo läuft er, wie in Fig. 15 zu ſehen iſt, wenn er in der Rich— 
tung des Pfeiles angedrückt wird, an dem bogenförmigen Aus— 
ſchnitte der Patrone. Der Über ihm ſtehende Zahn oder Stahl 
kann daher nicht mehr tiefer ſchneiden, ſobald der Anlauf an die 
Patrone anſteht, welche letztere außer der Tiefe des Cinſchnit— 
tes auch zugleich die Form der ganzen Schnecke beſtimmt. 

Jetzt noch einige Detail-Bemerkungen. Mit der in Fig. 
5 und 13 gezeichneten Leitſpindel, kann man nur linke Schne⸗ 
cken ſchneiden, für rechte muß eine linke Spindel vorhanden 
ſeyn, ſammt der dazu paſſenden Mutter. Um fie einlegen zu 
können, tft die hintere Stütze O von der vierkantigen Stan- 
ge herunter zu ſchieben, ſobald man die Schraube P lüf— 
tet, und dann kann man die jetzige Spindel mit der linken 
wechſeln. 

Die Schnecken brauchen Gänge von ſehr verſchiedener 
Feinheit. Die Entfernung derſelben von einander hängt na— 
türlich von der Geſchwindigkeit ab, mit welcher der Stahl fort— 
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rückt, und mithin von der Verzahnung. Wenn J und K Fig. 
5 und 15 gleich viel Zähne hätten, ſo würden ſie ſich auch mit 
gleicher Geſchwindigkeit drehen, und die Leitſpindel L würde 
eine Umdrehung machen, ſo oft die Kurbel B eine macht. Die 
Schnecke würde alſo ſo fein werden „ als die Leitſpindel, wel« 
che in unſerm Exemplar eilf Gänge auf einen Zoll (Wiener 
Maß) beſitzt. Hat J weniger Zähne als K, fo wird die mit 
dem größern Rade verbundene Leitſpindel ſich langſamer bes 
wegen, der Stahl langfamer fortrücken, und die Schnecke feis 
ner werden als die Leitſpindel. Man ſieht daher leicht, daß 
von der Anzahl der deyderſeitigen Zähne die Feinheit der Schne⸗ 
cke abhänge, und daß ſich dieſe durch das Anſtecken anderer 
Räder willkührlich abändern laſſe. Bey dem Original, nach 
welchem die Zeichnung angefertigt iſt, befinden ſich folgende 
5 Räderpaare: 

1) I mit 22 Zähnen, K mit 36 Zähnen 

„CC KR de 
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übrigens können die zuſammengehörigen Räder auch um— 
gewechſelt werden, d. h. I kann an die Leitſpindel, K an die 
Hauptachſe kommen, wodurch man Windungen erhält, die 
in eben dem Verhältniß gröber ausfallen, in welchem ſie vor— 
ber fer waren als die Leitſpindel. 
Die Nothwendigkeit viele Räder vorräthig zu haben, 
macht dieſe Maſchine koſtſpielig, und vorzüglich nur zum fab⸗ 
riksmäßigen Gebrauch, und für größere Uhrwerke geeignet. 
Das bequemſte und jetzt allgemein eingeführte Schnecken 

ſchneidzeug für Kleinuhrmacher, die keine andern als Schnee 
cken mit links laufenden Gängen brauchen, findet man auf 
Taf. II, Fig. 29. Es iſt, ſo wie das vorige, ganz von Eiſen, 
wird bey A in den Schraubſtock geſpannt, mit der Kurbel B 
in Bewegung geſetzt, und hat ebenfalls die Eigenheit, daß der 
Stahl fortrückt, während ſich die Schnecke bloß rund dreht; 
das erſtere aber geſchieht hier durch eine Verbindung von He— 
beln. Die Art wie die Schnecke eingeſpannt wird, hat nichts 
Beſonderes. Ein Zapfen derſelben kommt in die Zwinge bey D, 
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welche mit der durch B zu drehenden Hauptachſe ein Stück aus⸗ 
macht; vor den andern wird der Stift E“ vorgeſetzt, welcher 
durch die hintere Stütze, und den Anſatz F’ durchgeht. Letzte⸗ 
rer iſt unten aufgeſchnitten, und ſeine mit der Schraube zu⸗ 
ſammenzudrückenden Lappen preſſen den Stift und halten ihn 
feſt. Die Hauptachſe bildet zugleich die (linke) Leitſpindel L, 
welche ihre bewegliche Mutter in M findet. Die letztere 
kann ſich nicht drehen, ſondern muß ſich ſchieben, weil ſie, unten 
ganz flach, auf der ebenen Bahn aa liegt. Sie geht alſo, wenn 
man B rechts dreht, vorwärts, wie der Pfeil über ihr andeu— 
tet; die bey D/ eingeſpannte Schnecke aber dreht ſich bloß. Die 
Mutter hat oben zwey Lappen, zwiſchen welchen mittelſt eines 
Stiftes das Ende des Hebels C eingelegt iſt. Er hat einen 
langen Schlitz, und iſt oben durch den Arm D/ geſchoben, mit 
ihm aber auch durch einen Stift verbunden. Das Winkelſtück 
E umfaßt wieder mit einem Arme den Hebel, mit dem es 
auf gleiche Art in Verbindung ſteht. Der andere Arm iſt mit— 
telſt der, eine Drehungsachſe bildenden Flügelſchraube g, mit 


der langen Stange F vereinigt, welche in flachen Lö⸗ 


chern der Stützen G und I fi) ungehindert, aber ſehr genau, 
gerade ſchieben kann. F trägt zugleich die Hülſe H für den 
Stahl. Ihre innere Offnung iſt dreyeckig, und in ihr ſchiebt 
ſich fleißig ein eben ſolches, oben mit dem Kopf K zum Anfaſ⸗ 
ſen verſehenes Stahlſtück, in welches unten der Zahn i einges 
ſteckt wird. Mit M zugleich bewegt ſich auch C vorwärts, wo— 
bey n zum Drehungspuncte dient; E, und durch dieſes F, wird 
nach derſelben Richtung geſchoben. Wenn man während dem 
bey K niederdrückt, fo ſchneidet i in die eingeſpannte Schne⸗ 
cke, und zwar in einer Schraubenlinie, weil F, und mithin 
auch H in derſelben Zeit langſam fortrückt. Um die Fein⸗ 
heit der Gänge zu beſtimmen, ändert man die Drehungs— 
puncte o und en, oder die Lage von D“. Wird z. B. der jetzt 


inen ſteckende Stift, in das über ihm ganz ſchwarz bezeich⸗ 


nete Loch geſteckt, fo wird F ſchneller geſchoben; das Nähm⸗ 


liche geſchieht, wenn man den Stift o in das unter ihm lie⸗ ! 


gende Loch ſteckt. Setzt man den Arm D der auf der Stütze 


1 
* 


1 
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O ſich verſchieben läßt, tiefer herab, To wird V, bey übrigens 
ungeänderter Einrichtung, wieder viel langſamer ſich vorwärts 
bewegen, und fo iſt man im Stande, freylich durch übung und 
bloß verſuchsweiſe, jeden gewöhnlich vorkommenden Feinheits— 
grad der Schneckengänge zu erhalten. Noch iſt zu erinnern, 
daß der Drehungspunct g deßwegen nöthig iſt, und E mit 
F nicht aus einem Stücke beſtehen kann, weil erſteres ſich 
ſchief ſtellen, und F dennoch gerade muß ſchieben können. 

Eine Patrone hat dieſe Vorrichtung nicht, weil der Stahl 
zu den kleinern Schnecken, wofür ſie beſtimmt iſt, leicht mit 
der Hand fo geleitet werden kann, daß die richtige: Tiefe der 
Gänge auf der ſchon in der gehörigen Form abgedrehten Schne⸗ 
cke erhalten wird. ' 

Ein, ebenfalls für kleinere Arbeit beſtimmtes, ziemlich 
complicirtes Schneid zeug iſt das Taf. III, Fig. 6, 7, 9 und 
10 abgebildete. Es zeichnet ſich durch eine größere Genauigkeit, 
und dadurch vor dem vorhergehenden aus, daß man, bloß 
durch die Verſetzung eines Drehungspunctes, beliebig rechte 
oder linke Schnecken ſchneiden kann, während die (linke) Leit— 
ſpindel unverändert beybehalten, und rechts gedreht wird. Die 
Art die Schnecke einzuſpannen, iſt faſt dieſelbe, wie bey den 
zwey vorhergehenden Maſchinen. Die Spindel I. Fig. 7 und 
10 endet ſich in das Zangenfutter D. Dieſem gegenüber liegt 
in der Stütze O der horizontale, zur Aufnahme des zweyten Za⸗ 
pfens beſtimmte Stift E. Er geht durch ein rundes Loch von 
O, und noch durch die zwey Arme der Gabel V. Wenn die 
in der letztern befindliche Stellſchraube angezogen wird, ſo 
drückt fie auf den oberſten Theil von O, und die beyden Ar— 
me preſſen den durchgeſteckten Stift E, der auf dieſe Weiſe 
unbeweglich erhalten wird. Die Schnecke kann jetzt vermittelſt 
der Kurbel B gedreht werden, wobey ſie aber, wie wir ſchon 
wiſſen, ſonſt ihren Ort nicht ändert. Die 7. Figur zeigt die 
Maſchine wie fie, bey A eingeſpannt, gebraucht wird, Fig. 
10 aber iſt die hintere Seite derſelben. 

Wenn B Fig 7 rechts gedreht wird, To geht die Mutter 
M vorwärts. Ein Hebel iſt mit derſelben fo verbunden, daft 
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er die Achſe P, welche den Support trägt, ebenfalls ſchiebt, 
und mithin während des Drehens der Schnecke, der in r des 
findliche Stahl die Gänge einſchneidet. Zuerſt müſſen wir taz 
her die Art, wie M aufP wirkt, unterſuchen. P iſt ein genau 
cylindriſches Stahlſtück, welches einer doppelten Bewegung 
fähig ſeyn muß; denn einmahl ſoll es ſich der Länge nach 
ſcheeben, dann aber muß es ſich auch (etwas weniges) Dies 
hen laſſen, damit der Support, der durch eine Hülſe R auf 
dieſe Achſe aufgeſchoben, und mit ihr durch die Stellſchrau— 
be, (S. Fig. 10) vereinigt iſt, gegen die Arbeit gedrückt 
werden kann. Eine breite Stahlplatte, in der Figur 6 (der⸗ 
ſelben Tafel) beſonders vorgeſtellt, und mit a bezeichnet, von 
der man aber in Fig. 7 bloß die vordere ſchmale Kante ſehen 
kann, trägt zwey Zapfenlager b, b, (in Fig. 7 iſt nur eines 
derſelben ſichtbar), zum Einlegen der Achſell', (beyde Figuren) 
welches letztere, mittelſt eines vorn an P befindlichen Anſatzes, 
und einer hinten vorgelegten Schraubenmutter ſo geſchehen iſt, 
daß ſich P in b b bloß drehen, nicht aber ſchieben kann. Wäh⸗ 
rend der vordere Theil von P durch runde Löcher in den Stü— 
sen O und C, Fig. 7 (auch Fig. 10) geht, liegt die erſt be⸗ 
ſchriebene Platte Fig. 6, horizontal im Geſtelle Fig. 7, ſo, 
daß nur die Kante a a ſichtbar iſt. Zwey ſtarke Meſſingſtücke 
T und U, mit dem Geſtelle verbunden, nehmen dieſe Platte 
zwiſchen ſich, und dienen ihr, T mit der untern, U mit 
der obern Endlinie oder Fläche, zur genaueſten Leitung. Alſo 
wird ſich Fig 7, Paa, zwiſchen T und U, und in O und G 
ſehr genau horizontal ſchieben, und zugleich, wegen der Lager 
b, der Arbeit zudrehen (eigentlich durch r an fie drücken) 
laſſen. l 

Es iſt jetzt die Frage, wie, von der Kurbel B aus, 
das Schieben von P in gehöriger Richtung geſchehe. Die Kur— 
vel, rechts gedreht, ſchiebt die Mutter M, Fig. 7, mittelſt 
der gleichzeitigen Umdrehung der Leitſpindel, vorwärts; nur 
muß M ſelbſt eine Bahn haben, damit keine Drehung, ſon⸗ 
dern bloß das Schieben Statt finde. Zur Bahn dient T, wie 
Fig. 9 noch deutlicher zeigt. An der Mutter M befinden ſich 
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zwey Lappen e d, in deren rechtwinkligen Zwifchen: 
raum das obere Ende von J paßt, fo, daß ec auf der oberſten 
Kante, d auf der ſenkrechten (bey Fig. 7 inneren) Fläche, 
von T liegt, und daran ſich ſchieben muß, und zwar, 
(weil L linke Gewinde hat) nach der Richtung, welche die 
Pfeile anzeigen. Wie nach derſelben auch P gehen müſſe, iſt 
jetzt zu erläutern. An der Mutter M befindet ſich, Fig. 10, ein 
gabelförmiger Lappen, zwiſchen welchem das abgerundete Ende 
des langen Hebels XX liegt. Diefer iſt mit P, eigentlich mit 
aa Fig. 6 und 7, verbunden; und zwar mittelſt eines Stiftes, 
der durch a geht, und auf deſſen äußerſter Kante, wie man 
Fig. 7 zwiſchen aa ſieht, mit einer Schraube verwahrt wird. 
In Fig. 10 iſt der hintere Anſatz dieſes Stiftes, zum Theil 
punctirt, angedeutet, und mit e bezeichnet. So iſt denn XX 
durch dieſen eine Drehungs-Achſe darſtellenden Stift mit 
PP vereinigt, und wird dem letztern feine Bewegung unter 
einer Bedingung mittheilen. Wenn der Hebel XX (man ſehe 
die 10, Figur) ſonſt keinen fixen Punct hätte als den eben 
beſchriebenen, fo würde er ſich, wenn M fortginge, bloß um 
denſelben drehen, und ſchief ſtellen, ohne P zu verrücken. Allein 
er hat wirklich noch einen (abzuändernden) Stützpunct, gegen 
den er ſich dann ſtemmt, und mittelſt jenes Stiftes, P fort- 
ſchiebt. Man bemerkt, am deutlichſten Fig. 10, die ſchmalen 
Einſchnitte im Hebel X, deren er zwey hat, einen kürzern 
über, den längern unter e. Eben ſolche haben ebenfalls die 
Stücke U und T, (ſiehe Fig. 7). In jedem der letztern, die 
nach einwärts ſchräg erweitert ſind, liegt ein zu dieſer Form 
paſſendes Stahlklötzchen, deren eines, gegenwärtig aber nicht 
Dienſte leiftendes, in Fig. 7 bey x fichtbar, das andere aber von 
dem ränderirten Kopfe bey t verdeckt iſt. Dieſer letztere endet 
ſich in einen Stift, der, in das Klötzchen eingeſchraubt, das— 
ſelbe mit dem langen Einſchnitte in U verbindet. Das glatte 
Ende dieſes Stiftes geht auch durch den untern Einſchnitt 
des Hebels XX Fig. 10, und dient ihm daher zum Drehungs— 
puncte. In dieſer Figur betrachte man jetzt die vorwärts gehende 
Mutter M, den Hebel XX, und feinen Drehungspunct k, 
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ganz für fich allein, fo wird der Hebel, wenn Moch weiter 
in der Richtung des Pfeiles fortginge, ſich noch mehr ſchief 
ſtellen, und um t drehen müſſen. Der Stift e, von dem vor⸗ 
her die Rede war, dient dann bloß dazu, um P mit X zu vers 
binden, welches erſtere deſto mehr vorwärts ſich ſchiebt, je 
mehr X ſich neigt. Beyde find nur deßwegen nicht aus einem 
Stücke, damit P ganz gerade gehen kann: 

Setzt man t weiter hinauf, fo kommt auch der Drehungs— 
punct des Hebels höher, e wird, dieſelbe Bewegung der Mut— 
ter M vorausgeſetzt, keinen fo großen Weg beſchreiben, P. 
wird langſamer als vorher geſchoben, und immer langſamer, 
je höher t hinauf gerückt wird. Die Schneckenwindungen kön⸗ 
nen daher dadurch feiner, und mithin durch die Veränderung 
des Punctes t, willkührlich abgeändert erhalten werden. 

Jedoch bekommt man auf dieſe Art immer nur linke 
Schnecken (die am häufigſten vorkommen.) Um auch rechte zu 
verfertigen, iſt in X und T der obere kürzere Einſchnitt und 
das Klötzchen x (Fig. 7) vorhanden. Der Stift t wird dann 
oben ſo eingeſchraubt, wie er es vorher unten war, und die 
Schneckenwindungen werden, wenn die Kurbel B wie ſonſt 
rechts gedreht wird, dennoch ebenfalls rechte. Um dieſe ſehr 
ſinnreiche Veränderung begreiflich zu machen, möge die bloß 
ſkizzirte Zeichnung, Fig. 11, Taf. III dienen, in welcher die 
an der Maſchine ſelbſt vorkommenden Theile mit gleichen 
Buchſtaben bezeichnet find. B werde rechts gedreht, ſo geht 
Min der Richtung des Pfeiles fort. X habe ſeinen Drehungs— 
punct einſtweilen bey t, alſo unten. X wird, jene Bewegung 
vorausgeſetzt, ſich noch mehr ſchief ſtellen, und folglich das 
mit ihm verbundene P ebenfalls (und zwar horizontal, weil 
e gleichſam ein Gewinde iſt) nach der Richtung des Pfeiles 
bewegen. Denkt man ſich aber t weg, und den feſten Punct 
von X bey x, fo wird, während X ſich nach der punctirten 
Linie um x dreht, P nothwendig zurückgezogen. Mit P geht 
zugleich der Support und der in ihm befeſtigte Stahl, den 
verkehrten Weg, und die Gewinde werden jetzt rechte, ſo wie 
ſie im erſten Falle linke werden mußten. 
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In Beziehung auf den Support iſt zu bemerken, daß 
ſeine Einrichtung, mit Ausnahme der Art, wie er mit P vers 
bunden iſt, ganz fo ſey, wie ſie Taf. III, Fig. 12 vorgeſteut 
und bereits oben erklärt worden iſt. 

Die Patrone bey der Fig. 5 abgebildeten Maſchine 
iſt auch bey der Fig. ) gezeichneten vorhanden, nur hat man 
den Träger derſelben, der Deutlichkeit wegen, bey der letztern 
Maſchine weggelaſſen. Der Vorzug des zuletzt erklärten 
Schneidzeuges beſteht in einer größern Sicherheit in der 
Führung des Supportes, und in der Leichtigkeit, mit der man 
jeden Feinheitsgrad der Gewinde, und Be wieder recht 
oder link zu erhalten im Stande iſt. 

An den franzöſiſchen Schneidzeugen findet man noch eine 
Vorrichtung, die, als allen gemein, hier nachträglich beſpro— 
chen werden kann, und deren Beſtimmung es iſt, wenn die 
Gänge bereits vollendet ſind, den unterſten, am dicken Ende 
der Schnecke noch ſo tief einzuſchneiden, daß ein ſenkrechter 
Stift angebracht werden kann, um welchen in der Folge der 
Kettenhaken zu liegen kommt. Dazu dient ein eigener, erſt 
nach dem Einſchneiden anzubringender Aufſatz, Taf. II, Fig. 
297 und Taf. III, Fig. 5 und 15, W. Der letztere iſt außer⸗ 
dem noch Fig. 8, Taf. III beſonders vorgeſtellt. In Fig. 7 
derſelben Tafel ſieht man bey 22 die Schraubenlöcher, mittelſt 
welcher er an die Maſchine feſt gemacht werden kann, wenn 
er mit Hülfe der langen Einſchnitte aa Fig. 8, gehörig geſtellt 
worden iſt. In dieſer Figur iſt b ein Aufſatz, der, zur ges 
naueren Stellung, auf der Achſe c willkührlich verſchoben 
werden kann. In ihm hängt d mittelſt zweyer Schrauben ee. 
Das Schneidrädchen o ift bloß auf der Stirne, wie eine Feile 
gehauen, und befindet ſich auf derſelben Achſe mit der zur 
Anbringung des Drehbogens vorhandenen Rolle n. Wenn das 
Rädchen e in den Anfang des Gewindes am breiten Theil 
der Schnecke durch die Einſchnitte aa und die Verſtellung von 
b gebracht worden iſt, und die Druckſchrauben angezogen wer— 
den: ſo faßt man d mit der einen Hand, und drückt es gegen 
die Schnecke, während man mit der andern, durch die Füh— 
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rung des Drehbogens, das Schneidrädchen in Bewegung 
ſetzt, und durch dasſelbe das Ende des Ganges ſo vertieft, 
daß an dieſer Stelle der Kettenhaken in der Folge eingelegt 
werden kann. 

Von den oben beſchriebenen 5 Schneidzeugen ſind die 
beyden letztern, bey den franzöſiſchen und Schweizer Uhrma— 
chern, beſonders für Sackuhren gewöhnlich, in England aber 
bedient man ſich anderer, wovon zwey auf Tafel VIII, Fig. 
2 und 3 vorgeſtellt ſind, deren Erklärung um ſo weniger um⸗ 
ſtäͤndlich ſeyn wird, als ſie nicht ſowohl im Princip, als in der 
Ausführung von den franzöſiſchen ſich unterſcheiden; denn auch 
bey ihnen dreht ſich die Schnecke bloß rund, und der Support 
oder Schieber, auf welchem der 815 un wird durch eine 
Schraube geführt. 

Das einfachere iſt das Fig. 2 abgebildete. Die mit der 
Kurbel a verſehene Leitſpindel findet ihre Lager, in welchen 
ſie ſich bloß rund drehen kann, in den beyden feſten Stützen b 
und c. An ihrem vordern Ende iſt die Schnecke d mittelſt eines 
Zangenfutters eingeſpannt. Der andere Schneckenzapfen läuft 
in einer Vertiefung der Schraube e, deren Mutter, um ſie 
feſt zu ſtellen, aufgeſpalten iſt, und durch k, ſobald e gehörig 
gegen den Schneckenzapfen gerichtet iſt, ſtark zufammengezo: 
gen, und hiermit e während der Arbeit unverrückt BR audi: wer: 
den kann. ** 

Da durch die bis jetzt erklärte Vorrichtung, die Schnecke 
rund gedreht werden kann, ſo fehlt nur noch jene Bewegung, 
mittelſt welcher gleichzeitig der Stahl fortgeführt wird, und 
zwar ſchneller oder langſamer, wodurch gröbere oder feinere 
Gänge erhalten werden. Auf der dem Ganzen zur Grund— 
lage dienenden Platte ſind zwey Leiſten befeſtigt, wovon die 
eine mit g g bezeichnet iſt, auf der andern entgegengeſetzten aber 
die Stützen b, o, und jene für k, ſich befinden. Beyde Lei— 
ſten find auf den innern Kanten fo abgeſchrägt, daß ſie einen 
einwärts gehenden Falz bilden, in welchem der Schieber h 
ſich leicht und genau, der Länge nach bewegen kann. Auf die— 
ſem fällt zuerſt der Stahl oder Zahn in die Augen, mit ſeinen 


x 139 


zwey Stützen. Die eine verlängert ſich in ein cylindriſches Rohr 
i, in welches der hintere eben ſo geformte Theil des Stahles 
genau paßt. Die Länge des Rohres verhindert das Schwanken 
des Stahles. Durch den zweyten Träger k geht der, oben vier— 
kantige Stahl durch ein eben ſo geformtes Loch, damit ſich 
feine Schneide nicht verdrehen kann. Der Knopf! dient zum 
Andrücken des in i und k leicht verſchiebbaren Stahles an die 
Arbeit. Da aber beym Umdrehen der Kurbel der Stahl bloß 
einen Reifen in die Arbeit einſchneiden würde, ſo muß noch 
eine Vorkehrung da ſeyn, wodurch derſelbe während des Schnei— 
dens langſam fortrückt. Hierzu dient der Hebel m, der ſeinen Ru— 
hepunct bey n hat, und durch die Schraube o in dem bogen: 
förmigen Ausſchnitte der Platte h feſtgeſtellt wird. Er iſt mit 
p, der Schraubenmutter der Leitſpindel, auf folgende Art 
verbunden. An der Schraubenmutter befindet ſich ein zweyter 
Hebel 9, der aber mit p nicht aus einem Stücke beſtehen kann, 
ſondern um p und r beweglich ſeyn muß, damit er ſich beym 
Fortrücken der Mutter p, ſchief ſtellen könne. Sein mittlerer 
Theil iſt aufgeſchlitzt, und in dieſe Offnung reicht ein runder 
Stift, welcher in den Hebel m eingenietet iſt. Wenn jetzt 
a in der gehörigen Richtung gedreht wird, ſo rückt zugleich 
p (die Schraubenmutter) gerade fort, und hiermit ſtellt ſich 
auch der Hebel q allmählich immer mehr ſchief. Dadurch ſchiebt 
er auch den Stift auf m, und da m auf h feſt iſt, den gan— 
zen Schieber vorwärts, mit dem der Stahl ebenfalls nach der 
Länge der Arbeit ſich langſam fortbewegt, und eine Schne— 
ckenlinie einſchneidet. 

Noch ſind einige Worte über die Art, die Feinheit der 
Gänge zu reguliren, nöthig. Es geſchieht dieß durch das Ver— 
ſtellen des Hebels m. Seine Neigung gegen die Kante des 
Schiebers ändert auch natürlich die Geſchwindigkeit, mit wel— 
cher letzterer fortrückt. Je mehr m nach unten geneigt wird, 
deſto weniger wird in gleicher Zeit der Schieber ſich fortbewe— 
gen, weil dann der Stift von man einer andern Stelle von q an— 
liegt, und der Bogen, welchen r q hier befchreibt, klein, und folg— 
lich auch der Weg des Stiftes kurz iſt. Je weiter letzterer in dem 
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Einſchnitte von q oben ſteht, deſto mehr wird er geſchoben, 
und deſto ſchneller iſt das Fortrücken des Stahles. Um nun 
hier die kleinſten Unterſchiede beſtimmen zu können, dient ein— 
mahl der bogenförmige Ausſchnitt in h, in welchem das Ende 
von un bewegt, und durch o feſtgehalten werden kann. Die 
feine Schraube s, am ränderirten Kopf v beweglich, hat ihr 
Lager in der noch auf h ſtehenden Stütze u, ihre Mutter aber 
ift t, und mit m verbunden. Man ſieht leicht, daß, nach— 
dem o gelüftet iſt, und s gedreht wird, auch m nachfolgt, 
und nach der Willkühr des Arbeiters ſich auf das Genaueſte 
wird ſtellen laſſen. Da m im Bogen geht, ſo verſteht ſich von 
ſelbſt, daß u und t auch etwas weniges um ihre Achſen müſſen 
beweglich ſeyn, ſo wie ebenfalls einleuchtet, daß, wenn m 
die richtige Lage erhalten hat, auch o wieder feſt angezogen 
werden muß. 

Das Inſtrument in Fig. 5 (Tafel VIII) iſt mehr compli⸗ 
cirt, aber auch ſicherer, und für größere Arbeit anwendbar. 
An der Leitſpindel a befindet ſich auch hier die Kurbel b; 
ſie ſelbſt läuft vorn in einer feſten Stütze, gegen ihr hinteres 
Ende aber wird die Körnerſpitze des in der Stütze c liegen- 
den Stahlcylinders d angedrückt, und dieſer wieder durch e 
feſtgehalten. Durch die Spitze wird die Bewegung der Spin⸗ 
del ſicherer, weil kein Auslaufen des hintern Lagers zu be- 
fürchten iſt; und bey der Erweiterung des vordern, bloß d 
nachgerückt zu werden braucht. Die Schnecke iſt hier nicht un⸗ 
mittelbar an der Leitſpindel, ſondern dieſe trägt ein Getrie— 
be f, welches in das Rad g eingreift. Erſt an der verlängerten 
Achſe desſelben iſt die Schnecke auf eine Art befeſtigt, welche 
die Zeichnung für ſich deutlich erklärt. Dadurch, daß die Schnecke 
nicht an der Spindel ſich befindet, wird allerdings ein Vor— 
theil erreicht, nähmlich der, daß der Wiederſtand, welchen 
die Schnecke beym Schneiden leiſtet, nicht unmittelbar auf 
die Leitſchraube zurück wirkt, und dieſe daher weit weniger 
leidet, und länger ihre Genauigkeit, von welcher der Werth 
der Maſchine abhängt, beybehält. 

Die übrige Einrichtung iſt der Hauptſache nach der des 
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vorigen Schneidzeuges ziemlich ähnlich. Auch hier findet fich 
ein, mit der Mutter h (die aufgeſchlitzt, und, im Falle fie 
ſich ausreiben ſollte, mit zwey Schrauben wieder zuſammen 
zu ziehen iſt) verbundener Hebel i ı i, deſſen Ruhepunct man 
bey k, am Geſtelle ſieht. Dieſer Hebel iſt zur Aufnahme des 
Stiftes k und noch eines zweyten, von dem bald die Rede ſeyn 

wird, auf zwey Drittheile ſeiner Länge ungefähr, gabelför— 

5 mig geſpalten. Seine Beſtimmung iſt ebenfalls, den Support 
oder Schieber, auf welchem der Stahl ruht, zu führen. Unter 
der Hauptplatte des Schiebers, 11, find zwey ſtählerne Cy— 
linder oder ſogenannte Colonnen m m und men befeſtigt, die 
ſich in den mit 0000 bemerkten Löchern des Geſtelles flei— 
ßig und genau ſchieben laſſen, und welchen alſo auch der 
Support ſelbſt folgen muß *). Durch eine Schraube p, die 
ſich in einen runden Stift endet, welcher bis durch den auf— 
geſchlitzten Hebel i ı ı reicht, wird der letztere mit dem Schie— 
ber !! in Verbindung gebracht. Bewegt ſich daher die Mut: 
ter h und mit ihr der Hebel ini, ſo muß auch, eben des er— 
wähnten Stiftes wegen, I! folgen, und mit ihm der Dreh— 
ſtahl, deſſen hinterer Theil durch viereckige Löcher der Stützen 
y und 2 geht, und ebenfalls bey dem Kopf x gegen die Arbeit 
gedrückt wird. Die Feder w, welche gegen den Support ſich 
ſtemmt, befördert die Genauigkeit des Ganges dadurch, daß 
ſie den, in dem gabelförmigen Ausſchnitt des Hebels ſtecken— 
den Stift, immer mit den Seiten desſelben in Berührung 
erhält, ja ſogar auf die Mutter h zurück wirkt, und zufällige 

nzleichheiten derſelben unſchädlich macht. 

Je tiefer der Stift geſtellt wird, welches durch die Lö— 

cher bey u erreicht werden kann, deſto langſamer wird der 
Support geſchoben, und deſto feiner fallen die Gänge aus. 


) Beyläufig iſt zu erinnern, daß die Bewegung mittelſt zweyer 

- parallel liegender Cylinder genauer und ſicherer bewirkt werde! 
kann, als durch Leiſten oder Prismen u. dgl., weil man jenen 
durch das Abdrehen viel leichter eine genaue Form geben kane, 
als dieſen durch Hobeln oder Feilen. 
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Zur Regulirung kleiner Unterſchiede wären aber jene Löcher. 
allein nicht hinreichend; ſondern es bewirkt dieß folgende Ein- 
richtung. Die Schraube p geht nicht unmittelbar durch die 
Hauptplatte 11, ſondern durch eine kleinere, beſonders auf— 
gelegte vv. Auf ihr ſteht wieder das Stücke s, worin ſich die 
Mutter für die, mit einem viereckig geformten Kopfe tt verfes 
hene, durch einen aufgeſteckten Schlüſſel umzudrehende Schrau⸗ 
be befindet, deren Lager r und q wieder auf 1! ſtehen. Wenn 
t gedreht wird, fo folgt natürlich auch s, und die mit dem 
Stifte verſehene Schraube p, wodurch die feinſten Unterſchie— 
de der Gänge beſtimmt werden können. — 

Die Schneidzeuge ſind übrigens nicht die einzigen, zur 
Herſtellung einer genauen Schnecke erforderlichen Werkzeuge. 
Aus der ziemlich allgemein bekannten Theorie der Schnecke 
muß hier voraus geſetzt werden, daß ſie überhaupt dazu die— 
ne, den ungleichen Zug der Uhrfeder auszugleichen. Die 
nächſte Urſache desſelben iſt offenbar die, daß die ganz aufge⸗ 
zogene Feder anfangs am ſtärkſten, bey der allmählichen Aus— 
breitung aber, abnehmend ſchwächer wirkt. Setzt man die Fe— 
der an allen Stellen ihrer Länge von gleicher Elaſticität, ſo 
nimmt ihre Kraft regelmäßig ab, und die Form der Schnecke 
gleicht dieſe Unregelmäßigkeit vollkommen aus. Allein es gibt 
noch eine andere practiſche Abweichung, für einzelne Theile 
der Feder. Dieſe mag ſo genau als möglich gearbeitet ſeyn, 
ſo finden ſich dennoch an ihr wieder einzelne, oft durch ganze 
Spiralwindungen gehende, härtere und weichere, demnach mehr 
oder weniger elaſtiſche Stellen. Dieſe können, da die Schnecke 
auf eine durchaus gleichförmig elaſtiſche Feder berechnet iſt, 
durch ſie nicht ausgeglichen werden, und man iſt gezwungen, 
ganze oder halbe Gänge derſelben zu vertiefen, um auch dieſe 
Abweichungen für den Gang der Uhr unſchädlich zu machen. 
Dieſe Arbeit heißt das Abgleichen der Schnecke. Wenn man 
durch die Abgleichſtange oder Federwage, deren Einrichtung 
und Gebrauch als eines gewöhnlichen Werkzeuges, hier nicht 
auseinander geſetzt werden kann, jene Stellen des Schnecken⸗ 
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ganges gefunden und angezeichnet hat, die tiefer gemacht wer— 
den müſſen, ſo kommt es darauf an, ſie gehörig auszudrehen. 

Zu dieſem Zwecke bedient man ſich in der Regel des Schnee 
cken⸗Drehſtiftes ), welcher fo eingerichter iſt, daß man eine 
ſolche zu vertiefende Stelle außer dem Mittel auf dem Dreh⸗ 
ſtuhle laufen laſſen kann, ſo, daß der angehaltene Drehſtahl 
nur dieſe zu vertiefende Stelle angreift, die andern aber un be— 
ſchädigt läßt, weil an der außer der Umdrehungsachſe einge— 
ſpannten Schnecke eine Seite derſelben beym Rotiren an den 
Drehſtahl ſtreift, die andere hingegen von ihm nicht berührt 
wird. 

Die Sammlung beſitzt ein englifches Werkzeug, welches, 
einige übung vorausgeſetzt, dem excentriſchen Drehſtifte deß⸗ 
halb vorgezogen zu werden verdient, weil das zeitraubende 
Rücken der Schnecke aus dem Mittelpuncte der Umdrehung er— 
ſpart wird, und es auch ganz in der Willkühr des Künſtlers 
ſteht, den Drehſtahl oder Grabſtichel angreifen und abſetzen zu 
laſſen, wie er es, nach den auf der Schnecke vorher gemach— 
ten Zeichen, nothwendig findet. Tafel II, Fig. 30 iſt die An⸗ 
ſicht dieſes Abgleichinſtrumentes von vorn, wie es bey A in 
den Schraubſtock geſpannt wird, Fig. 51 aber zeigt es von oben. 
Die Schnecke wird in D mit ihrem viereckigen Zapfen einge— 
ſpannt, und iſt daher fähig, durch die Kurbel C herum ge⸗ 
dreht zu werden. Vor den andern Zapfen ſetzt man E vor. 
Nach engliſcher Gewohnheit iſt E kein Stift, ſondern eine 
Schraube, auf welche, damit ſie ſich nicht verrücken kann, 
wieder eine andere Schraube x ſenkrecht drückt. Vor dieſer, 
bloß zum Einſpannen und Umdrehen der Schnecke beſtimmten 
Vorrichtung liegt eine andere zur Führung des Stahles. B B 
Fig. 50 ſind zwey große, ſehr leicht bewegliche, auf der Stir— 
ne fo ausgedrehte Rollen, daß in ihnen die Achſe F F lies 
gen und ſich hin und her ſchieben kann. In der Mitte von FF 


* 1 7 + 
) Abbildung und Beſchreibung desfelben findet man im IV. Bande 
der Jahrbücher des polptechniſchen Inſtitutes, Seite 279, und 
Taf. II, Fig. 34, 35, 
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befinden fich ferner zwey parallele Scheiben G, die fo viel 
Raum zwiſchen ſich laſſen, daß der viereckige Schaft des in 


Fig. 52 abgebildeten Drehſtahles (A iſt feine Seitenanſicht, — 


B aber die obere) hinein paßt, ohne ſich zu klemmen. Wenn 
man ſeine Spitze, während man das Heft hält, in den letz⸗ 
ten Schneckengang legt, dann mittelſt C die Schnecke dreht, 
ſo wird jene in dem Gewinde der Schnecke fortgleiten, weil 
F F, worauf der Stahl liegt, auf den Rollen ſehr leicht ſich 
ſchieben läßt. Kommt die Spitze auf eine Stelle des Ganges, 
die vertieft werden ſoll, ſo braucht man ſie bloß anzudrücken. 
Man ſetzt dieſes Abdrehen fort, wenn man die Schnecke durch 
die Kurbel wieder zurück dreht, und dann jene zu vertiefende 
Stelle des Ganges aufs neue, und überhaupt ſo lange bear— 


beitet, bis ſie vollendet iſt. Wo der Stahl nicht ſchneiden ſoll, 


darf man nur das Andrücken unterlaſſen, um es wieder an 
der nächſten zu ſeichten Stelle anzuwenden. Man ſieht leicht, 
daß man jede Stelle eines jeden einzelnen Ganges auf dieſe 
Art abgleichen könne, ohne wie beym excentriſchen Drehſtift 
nöthig zu haben, ſolche zu ſeichte Stellen erſt außer die Um⸗ 
drehungsachſe zu bringen, und mithin für jede derſelben be— 
ſonders die Schnecke mühſam zu ſtellen. — 

Bey feinern Uhrmacherarbeiten verlangt man, beſon⸗ 
ders in Taſchenuhren, die vollkommenſte Glätte und Politur 
aller Theile, und dieß nicht nur der äußern Schönheit wegen, 
ſondern in vielen Fällen, z. B. bey den Zapfen und ders 
gleichen, auch deßwegen, weil dadurch die Reibung vermindert, 
und die Güte des ganzen Werkes erhöht wird. Indeſſen kann 
das Polieren bey der ſo verſchiedenen Geſtalt der Uhrbeſtand— 
theile nicht immer auf eine und dieſelbe Art vorgenommen wer= 
den, ſondern es muß deren mehrere, nach dem jedesmahligen 
Zwecke anzuwendende, geben. N 

Theoretiſch betrachtet, kann man zwey Hauptarten uns 
terſcheiden. Bey der einen werden die Rauhigkeiten eines Me: 
tallſtückes dadurch weggeſchafft und der Glanz hervor gebracht, 
daß man nach der gewöhnlichen Bearbeitung mit der Schlicht 
ſeile und andern die Feilſtriche wegnehmenden Mitteln, z. B. 


! 
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durch Schleifen, die Polierſtähle anwendet, welche das Me— 
tall auf der Oberfläche zuſammen- und die Rauhigkeiten nie— 
derdrücken, und hierdurch einen Glanz hervorbringen, der 
ihrem eigenen entſpricht. Allein fie machen faſt immer Strei- 
fen, und einen zu grellen Glanz, wie ſchon oben bemerkt wur— 
de, und ſind für feinere Gegenſtände nicht wohl zu brauchen. 
Einen reineren Glanz aber erhält man durch die Polierpul— 
ver, welche, nach dem Feilen und Schleifen angewendet, die 
noch von dieſen Operationen übrigen Rauhigkeiten wegnehmen, 
fo, daß das Polieren durch dieſelben für ein fortgeſetztes 
Schleifen angeſehen werden muß, und beyde Operationen ſich 
eigentlich weniger in der Wirkungsart als in der Anwendung 
der Mittel unterſcheiden. — Der Polierſtähle (und Polierfeilen, 
welche letztere auch noch, wie ſchon oben Seite 42 erwähnt 
wurde, etwas ſchneiden) bedient ſich der Uhrmacher zum Po— 
lieren der meſſingenen Stifte, der Durchbrechungen in den Rä— 
dern, wozu man Vogelzungen-Polierſtähle nimmt, und end— 
lich auch bey dünnen ſtaͤhlernen Zapfen, wozu man die Za— 
pfenpolierfeile und den ſogenannten Zapfendrehſtuhl anwendet. 
In allen dieſen Fällen wird alſo nur ſehr wenig mehr vom 
Metall eigentlich weggenommen, ſondern nur deſſen Oberfläche 
glatt gerieben und gedrückt. Unanwendbar iſt dieſe Methode nah— 
mentlich zu größern Flächen, weil dieſe nie den gehörigen 
gleichförmigen Glanz auf dieſe Art bekommen. 

Bey der zweyten Methode des Polierens kommt es nicht 
nur auf die Wahl der verſchiedenen Poliermittel, ſondern auch 
darauf an, womit ſie angefeuchtet, und worauf ſie aufgeſtri— 
chen werden, um ſie auf irgend ein Stück Metall wirken zu 
laſſen. Das letztere muß von dem angewendeten Poliermittel 
immer mehr angegriffen werden, als die Fläche, auf welches 
man dieſes aufträgt, weil man ſonſt den Zweck verfehlen, und 
jene, ſtatt der Arbeit ſelbſt, poliert erhalten würde. Lange Er— 
fahrung hat über dieſe Punste die ausübenden Künſtler erſt 
belehren müſſen, und auch jetzt noch iſt einer in Rückſicht der 
Schnelligkeit und Reinheit vorzüglicher als der andere. 

Die vorzüglichſten Schleif- und Poliermittel find etwa fol- „ 

Aitmütter Werkzeusſammlung. 10 
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gende. Sehr feiner Schmirgel, 5 Bimsſtein, gepul⸗ 
verter levantiſcher Schleifſtein, Tripel, engliſche Erde, unge⸗ 
löſchter Kalk im ganz friſchen und im zerfallenen Zuſtande; Zinn⸗ 
aſche, und endlich die verſchiedenen Sorten des ſogenannten 
Rouge oder Polierrothes, welches aus den Abgängen der Schei— 
dewaſſerbrennereyen, die Eiſenvitriol zu ihrer Arbeit anwen⸗ 
den, durch Ausſüßen und Schlämmen bereitet, und am be= 
ſten, aber auch faſt ſo theuer als Gold, aus Paris, außer⸗ 
dem auch aus Augsburg bezogen wird ). 

In die practiſche Anwendungsart aller dieſer 3 
kann ich mich zwar nicht einlaſſen, indeſſen wird es doch gut 
ſeyn, einige Beyſpiele anzuführen. Um größere Zapfen, wie 


die der Schnecken, zu polieren, werden ſie entweder in den Dreh⸗ 


ſtuhl, oder in eigene Vorrichtungen, wohin die Schneckenpolie⸗ 
rer und die ſogenannten Laternen für die Schrauben gehören, 
eingeſpannt; man ſtreicht auf die Eiſenfeile, (ein Eiſenſtän⸗ 
gelchen, welches auf der wirkenden Seite geſchliffen iſt) ge⸗ 
pulverten levantiſchen Stein mit Ohl auf, und läßt die Za⸗ 
pfen an derſelben laufen. Den vollendeten Glanz gibt man 
auf dieſelbe Art mit Zinnaſche. 

Flache Stücke aber legt man auf Kork, der mit Papier 
oder Leinwand überzogen iſt, in welchen ſie ſich eindrücken, 
um dann mittelſt desſelben auf der mit dem Poliermittel ver⸗ 


) An die Werkzeugſammlung ſchließt ſich als ein Bedürfniß für 


den Vortrag eine andere an, welche ſowohl dieſe Schleif- und 


Poliermittel, als überhaupt alle jene, oft ſelteneren Stoffe und 
Materialien enthält, welche, ohne eigentliche Gegenſtände der 
Materialwaarenkunde und des Handels im Großen zu ſeyn, 
wie z. B. die Tuſche zum Steindruck, die Scherwolle zu Ta⸗ 
peten ꝛc., dennoch in den techniſchen Gewerben gebraucht wer— 
den, und des Experimental-Vortrages wegen ganz unentbehr— 
lich ſind. Dieſe Sammlung enthält dann auch einige techniſche 
Präparate auf den erſten Stufen der Fabrication, die ebenfalls 
zum Behufe der deutlichen mündlichen Erklärung verwendet wer— 
den. Sie iſt indeſſen erſt im Entſtehen, und begreift einſtwei⸗ 
len nur etwa 300 Nummern. 
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ſehenen, ruhig liegenden Fläche herum geführt zu werden. Die 
letztere muß ſehr eben, und jedes Mahl aus dem paſſendſten 
Stoffe geformt ſeyn. Stahlſtücke poliert man auf ebenen Spie— 
gelglasplatten, auf Kupfer, oder auf den ſogenannten Zink— 
feilen. Letztere find vierkantige Klötzchen oder Stangen aus ei— 
ner Miſchung von Zinn und Zink; manchmahl aber haben fie 
auch die Form flacher Feilen, und können dann an die ſich 
drehende Arbeit angehalten werden. 

Für Stahl wendet man überhaupt, außer dem zum Schlei— 
fen dienlichen Schmirgel, die Zinnaſche und das Polierroth, 
welches den reinſten Glanz gibt, aber für ſich allein zu lang— 
ſam wirkt, und Glas, Kupfer, oder Zinkfeilen an. Kalk po— 
liert zwar den Stahl ſehr ſchnell, wenn er mit Ohl oder Brannt— 
wein gebraucht wird; allein er gibt keine ebenen Flächen, und 
iſt nur der geſchwinden Wirkung wegen, bey andern Gewerben, 
eines der beliebteſten Poliermittel. Meſſing poliert ſich ſehr gut 
mit engliſcher Erde und Branntwein auf Holz, weniger gut 
mit Tripel auf Hutfilz. Kalk aber wird hier höchſtens zur 
Vollendung der Politur, mit Ohl oder Branntwein, benützt. — 
Goldene und ſilberne Uhrgehäuſe endlich poliert man mit Rou— 
ge, auf der bloßen Haut, und zwar das Innere mit den Fin— 
gerſpitzen, das Außere auf dem Oberarm, der vorher mit eis 
nem Waſſerſchleifſtein ſo lange glatt geſchliffen wird, bis er 
zu ſchmerzen anfängt. 

Es ſind jetzt noch einige zum Polieren beſtimmte Uhrma— 
cher⸗Requiſiten von eigenthümlicher Beſchaffenheit zu beſchrei— 
ben. Die 20. und 21. Figur, Tafel VI ſtellt eine Kronradpo⸗ 
liermaſchine vor, dazu beſtimmt, dem äußern Rande der Kron— 
räder eine ſchöne und gleichförmige Politur zu geben. Sie zer— 
fällt in zwey Haupttheile, wovon der eine die Schleifſcheibe 
aus Birnbaumholz, i Fig. 20, auf deren Stirne das Poliermit— 
tel aufgeſtrichen wird, und auf derſelben Achfe die zur Bewe— 
gung nöthige Rolle k trägt; der andere aber zum Einſpannen 
des Kronrades vorhanden iſt. Die obgedachte Achſe wird mit— 
telſt ihrer coniſchen Spitzen zwiſchen die Stifte ! Fig. 20) 
eines ordinären Drehſtuhles eingeſpannt, während der zweyte 
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Hauptbeſtandtheil ſtatt der ſonſt gewöhnlichen Auflage in den- 
ſelben Drehſtuhl eingeſetzt wird. Zu dieſem Ende dient der 
ſenkrechte, in der Seitenanſicht Fig. 21 mit m bemerkte Stift, 
deſſen Kopf für den wagrechten Stift h (in beyden Figuren) 
durchbohrt, und mit der Stellſchraube g verſehen iſt. Der 
Träger e (Fig. 21) der Gabel e, kann daher durch Verſchie— 
ben von m in dem ſonſt für die Auflage beſtimmten Loche hö— 
her oder tiefer, und durch h näher oder weiter von i, und ſo— 
gar auch ſchief geſtellt werden, je nachdem dieſes, Form und 
Größe des eingefpannten Rades nöthig macht. Die Gabel e 
liegt in e mittelſt zweyer Schrauben ff, und iſt daher gleich⸗ 
ſam wie in einem Gewinde, ſehr leicht beweglich. Sie dient 
zum Lager jener Achſe, auf welcher die Rolle b, und der Theil 
a, zum Einſpannen des Rades ſich vorfinden. Bey a geht 
dieſer Drehſtift ganz von einander, wird nur durch zwey, 
durch die angeſetzten Platten gehende Schrauben zuſammen ge⸗ 
halten, und man iſt im Stande vermöge dieſer Einrichtung, 
und weil das Innere desſelben, wie die punctirten Linien zei⸗ 
gen, hohl iſt, das ſchon mit der Achſe verſehene Rad zwi⸗ 
ſchen die Platten einzulegen, und alles durch jene Schrauben, 
ſobald das Rad gehörig rund läuft, feſt mit einander zu ver⸗ 
binden. Die, um das Zurückweichen zu verhindern, noch mit 
beſondern Stellmuttern n n verfehenen Schrauben dd tragen 
zwiſchen ihren coniſchen Spitzen jene Achſe. f 

Wenn das Rad bey a eingeſpannt, und Alles fo vorge⸗ 
richtet iſt, daß der Rand desſelben auf der mit dem Polier— 
mittel verſehenen Scheibe i anliegt, fo werden an kund b zwey 
Drehbogen angebracht, und mittelſt dieſer die beyden Achſen 
in Bewegung geſetzt, während man durch den auf b wirken— 
den zugleich abwärts drückt. Wegen des, durch FF entſtande⸗ 
nen Gewindes wird das in a eingefpannte Rad gegen i ange⸗ 
preßt, und folglich das Polieren des Randes am eingeſpann⸗ 
ten Rade, vermittelſt der ſehr ſchnellen und gleichförmigen Be— 
wegung beyder Achſen, mit größter Vollkommenheit bewirkt. 

Weit bequemer aber, und auch für flache Gegenſtände, ja 
faſt allgemein anwendbar, iſt der ſogenannte Lapidaire, oder 
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die für Uhrmacher, beſonders für die eigentliche Uhrenfabrica- 
tion, beſtimmte Schleifmaſchine, wovon die 15. Figur der 
IV. Kupfertafel eine Seitenanſicht, die Figuren 6, 16, 17, 
18, 19, 20, 21 und 22 aber einzelne Beſtandtheile vorſtellen. 
Bey dieſer Vorrichtung wird nicht, wie bey der eben beſchrie— 
benen, auf der Stirne der Schleifſcheibe, ſondern auf ihrer 
horizontalen Fläche geſchliffen und poliert, die daher auch auf 
eine andere Art, aber ebenfalls in ziemlich ſchnelle Bewegung 
geſetzt wird, während die Arbeit nur eine ſehr langſame er— 
hält. In Fig. 15 iſt A eine ſtarke vierkantige Stange, auf 
welcher alle Theile ruhen, und mittelſt welcher die Maſchine 
in dem Schraubſtock feſt eingeſpannt wird; E iſt die ſenkrecht 
ſtehende Achſe, welche die Schleifſcheibe G trägt. Unten iſt fie 
mit einer hölzernen Scheibe verſehen, und ruht auf der Spitze 
der Schraube F, ihr Hals aber läuft oben in einem Loche 
der horizontalen Schiene, I. Er hat ein viereckiges Loch, um 
die Zapfen, in welche ſich die Schleifſcheiben enden, einzu— 
ſtecken, und mittelſt der Stellſchraube bey K zu befeſtigen. Von 
der hölzernen Scheibe geht eine Schnur ohne Ende leine ſtarke 
Darmfaite) über die große Scheibe D, welche mit der zum 
Umdrehen beſtimmten Kurbel C verſehen, ihre beſondere Achſe 
hat, welche ſich auf dem Schieber B befindet, mit dem, wenn 
er gehörig auf A verſtellt wird, die Schnur ohne Ende ſich 
willkührlich anſpannen läßt. Wenn gedreht wird, ſo dreht 
ſich auch durch die an E befeſtigte Scheibe, die Schleifſcheibe 
G, und zwar, wegen des verſchiedenen Durchmeſſers beyder 
Schnurräder, viel ſchneller. Wird G mit dem Schleif- oder 
Poliermittel verſehen, ſo kann man flache, auf Kork befeſtigte 
Gegenſtände bloß durch Anhalten mit der Hand ſehr ſchnell, 
ſchön, und leicht bearbeiten, und nur für die runden bedarf 
man noch beſonderer Träger. 

Ehe ich dieſe letztern beſchreibe, noch ein Paar Worte 
über die Schleifſcheiben. Was ihre Form betrifft, ſo müſſen 
ſte natürlich mit der oberſten Fläche genau rund laufen, und 
nicht im mindeſten wanken. In Kückſicht auf das Material 
aber ſind ſie ſehr verſchieden, und man bedarf eines Vorrathes 
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von ihnen, weil, wie bereits oben erinnert wurde, die Na⸗ 
tur der Fläche, auf welche die verſchiedenen Schleif— und Po⸗ 
lierpulver aufgetragen werden, nicht gleichgültig iſt. Zum blos, 
ßen Schleifen könnte man ſich wohl auch ſolcher Scheiben aus 
levantiſchem Schleifſtein bedienen, allein dieß geſchleht nicht, 
weil ſie durch fortgeſetzte Arbeit ihre genaue Oberfläche ver— 
lieren, und vollkommen durch das Pulver aus eben dieſem 
Stein erſetzt werden können, welches mit Ohl auf eiſerne 
Scheiben aufgetragen wird. Außer dieſen, welche zur Vorar⸗ 
beit die gewöhnlichſten ſind, hat man auch welche von Kupfer, 
Meſſing, Kanonenmetall, engliſchem Zinn, Zink, aus einer 
Gompojition von Zinn und Zink, und zur feinſten Politur 
ſolche von gehärtetem Stahl oder auch wohl von Spiegelglas. 

Ferner braucht man zu ordinären Arbeiten auch hölzerne, 
wozu man Mahony, Eichen-, Linden- oder Birnbaumholz; 
wählt, und endlich ebenfalls hölzerne, mit feinem Hutfilz 
belegte. In welchen Fällen jede derſelben am beſten tauge, 
wird man bereits aus dem oben über das Schleifen und Polie— 
ren im Allgemeinen Geſagten, leicht abnehmen können. Eine 
Regel iſt es übrigens, die nöthigen Stoffe auf die Scheiben 
immer ſehr dünn aufzutragen, und die Arbeit ſo zu führen, 
daß ſich die mit Ohl, Waſſer oder Branntwein angemachte 
Maſſe unter ihr nicht zu ſehr häuft, ohne welche Vorſicht man 
nie ebene Flachen erhalten würde. Damit die Arbeit keine Rei⸗ 
fen bekomme, fo find die gehörig abgedrehten metallenen Schei— 
ben auch noch geſchliffen, aber nicht in der Rundung, ſon— 
dern ſtrahlenförmig, wie die obere Anſicht einer ſolchen, Fig. 
15 H deutlich machen wird. Durch dieſe Behandlungsart ent⸗ 
ſtehen nach Halbmeſſern laufende Riſſe, in welchen das Polier— 
mittel ſich aufhalten kann, daher die Arbeit nicht in Gefahr 
kommt, verdorben zu werden, welches gewiß der Fall wäre, 
wenn jene Riſſe concentriſch mit der Scheibe laufen würden. 
Da bey fortgeſetztem Gebrauch und bey Mangel an Aufmerk⸗ 
ſamkeit, dennoch ſolche entſtehen, ſo müſſen die Scheiben von 
Zeit zu Zeit geebnee, und auf die bezeichnete Art geſchliffen 
werden. 
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Kronräder und bogenförmige Flächen überhaupt, können 
nicht mit der Hand auf die Scheiben gehalten werden, ſon- 
dern man bedarf hier eines eigenen Trägers, deren zwey ver— 
ſchiedene in den oben angeführten Zeichnungen mit abgebildet 
worden ſind, und deren jeder auf die ſenkrechte, cylindriſche 
Stütze a Fig. 15 aufgeſteckt werden kann. Dieſe Stütze iſt 
mittelſt ihres unten rechtwinklig angeſetzten, gabelförmigen 
Fußes b, Fig. 16 und 17 auf folgende Art mit dem Geſtelle 
der Maſchine verbunden. Am oberſten Querſtücke desſelben, I, 
Fig. 15, iſt noch ein nach vorwärts gehender, in Fig. 16 mit 
Kbemerkter Arm angebracht, der ſich in eine runde, mit einem 
Loche verſehene Platte endet. Durch das Loch geht eine Schrau— 
benfpindel mit einem vorſpringenden Kopfe c, Fig. 15 und 
16, an welche die Flügelmutter d Fig. 15, unter dem Arme 
des Geſtelles angeſchraubt werden kann. Wenn man (Fig. 16) 
den gabelförmigen Fuß b unter den Anſatz c jener Schraube 
ſchiebt, und die Flügelmutter anzieht, ſo wird auch die ſenk— 
rechte Stütze a Fig. 15 mit der Maſchine verbunden ſeyn. 
Durch Verſchieben und Drehen des gabelförmigen Fußes aber, 
kann man die Stütze a in jede beliebige Entfernung von der 
Schleifſcheibe bringen, wieder durch d feſtſtellen, und ſo auf 
jeder Stelle der Scheibe die in dem Träger befindlichen Stücke 
bearbeiten. 

Die Träger werden auf die Stütze a aufgeſetzt; einer 
von ihnen iſt auch Fig. 15 auf derſelben, und in Figur 16 
und 17 vergrößert gezeichnet, und dazu beſtimmt, die krum— 
me Fläche der Schlußfedern für Uhrgehäuſe und Stücke von 
ähnlicher Form zu ſchleifen und zu polieren. Der zum Einſpan— 
nen derſelben beſtimmte Kopf iſt in Fig. 15, 16, 17, und 21 
mit L bezeichnet und beſteht aus zwey Haupttheilen, wovon 
der vordere, wie man in Fig. 21 ſieht, wieder in der Mitte, 
um Platz für die ſechseckige Schraubenmutter zu gewinnen, 
rund ausgenommen ift, und zwey Theile hat, deren jeder für 
ſich an die hintere ganze Platte feſtgeſchraubt werden kann. 
Hat man alſo die hohe Kante eines bogenförmigen Stückes 
einzuſpannen, ſo muß man ſehen, in welchen Theil des Ko— 
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pfes ſie nach ihrer Krümmung am beſten paſſen werde. Denn 
die zungenförmige Krümmung bey e Fig. 21 dient für kleine⸗ 


re, die des Untertheiles hingegen für größere Bogen. Es 


ſey der zu bearbeitende von der letztern Art, ſo ſchraubt man 
nur den untern Theil fab, legt die Arbeit auf die hintere ganze 
Platte, f wieder oben auf, und verbindet alles durch die 
Schrauben, wenn man die zu bearbeitende Fläche ſo geſtellt 
hat, daß ſie über den Kopf vorſteht, und in der Folge mit 
der Schleifſcheibe in unmittelbare Berührung gebracht werden 
kann. Der Kopf iſt durch die ſchon erwähnte, in der Mitte 
von L der Fig. 21 ſichtbare Mutter an feinen langen, in 


einem hölzernen Hefte ſteckenden Schaft h Fig. 16 und 1) bes 


feſtigt, und liegt mittelſt des letztern in dem eigentlichen Trä⸗ 
ger. Das Hauptſtück desſelben iſt eine ſtarke Eiſenſchiene, oben 
und unten mit zwey runden Anſätzen ii Fig. 21 und i Fig. 
16 verſehen. Dieſe find fo durchbohrt, daß fie leicht auf die ſenk⸗ 
rechte Stätze a Fig. 15 gehen, aufgeſpalten, und mit Lappen 
verſehen, durch welche fie, wenn die durchgehenden Schrau— 
ben, deren eine bey k Fig. 16 ſichtbar iſt, zuſammen gezogen 
werden, die Eiſenſchiene nöthigen Falls in jeder Höhe an die 
Stütze anpreſſen und unbeweglich erhalten. Am eben erklärten 
Haupttheile iſt der Quadrant angebracht, mittelſt welchem L 
(der Kopf mit der Arbeit) beliebig geſtellt werden kann. Die 
in faſt wagrechter Lage gezeichnete Schiene ! Fig. 17 hat an 
der punctirten Achfen ihren Drehungspunct; der mit ihr aus 
dem Ganzen beftehende Quadrant m aber, eigentlich deſſen ho— 
genförmiger Ausſchnitt, iſt dazu da, mittelſt o den gehörig 
geneigten Schaft h in der verlangten Lage wieder feſt zu. ftel- 
len. Jetzt iſt zu unterſuchen, wie han! angebracht ſey. Dieß 
geſchieht jo, daß man h nach Belieben entweder am hölzernen 
Hefte um ſeine Achſe drehen, oder auch ganz unbeweglich er— 
halten kann. Die Anſätze pp, Fig. 16 und 17, haben 
runde Löcher, in welchen der Shaft h. als in Zapfenlagern 
ruht. Damit er ſich aber nicht der Lange nach verſchieben 
könne, fo hat er hinter dem vordern Anſaß einen runden 
Kopf, mit welchem er an demſelben liegt, hinter ihm aber eis 
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nen dünner gedrehten Hals. Mit dieſem ruht er auf einem 
halben Zapfenlager, welches in beyden Figuren durch ſchraf— 
firte Linien angedeutet iſt. Demnach läßt ſich in den drey La— 
gern, h beliebig drehen. Die kleine Flügelſchraube in der Nähe 
des Buchſtaben i Fig. 16 findet ihre Mutter in dem Stücke l. 
Schraubt man ſie hinein, ſo drückt ſie auf das erſt erwähnte 
halbe Lager, preßt dieſes in den Hals und alſo an den Schaft 
h feſt an, und dieſer kann, ſobald man will, unbeweglich feſt 
gehalten werden. 

Die Beſchreibung des Verfahrens beym Schleifen wird 
zugleich zu einer kleinen erläuternden Recapitulation dienen. 
Es fen Alles wie in Fig. 15 vorgerichtet, und in L eine grö- 
ßere bogenähnliche Feder eingefpannt. Um fie mit G in Be— 
rührung zu bringen, muß natürlich der Schaft und der Kopf 
L mittelft der Drehung von m ſchief geſtellt werden, und die 
Arbeit dann auf G liegen. Stellt man nun den Schaft durch 
das oberwähnte halbe Lager feſt, und ſetzt durch C die Ma— 
ſchine in Bewegung, ſo wird nur eine kleine, kurze und ebene 
Facette, und zwar (weil der Schaft mit der Fläche von G 
nicht parallel ſteht) ſchräg, abgeſchliffen oder poliert werden. 
Will man das aber nicht, und ſoll der ganze Bogen poliert 
werden, ſo darf man den Schaft nicht feſt ſtellen, ſondern 
man faßt das Heft, und dreht ihn dabey während G wirkt, 
langſam vor und zurück, ſo, daß alle Theile der Arbeit all— 
mählich und ohne abzuſetzen, mit der Scheibe in Berührung 
kommen. — Daß durch das Verſtellen von m, Facetten von 
beliebigen Winkeln zu erhalten ſind, verſteht ſich von ſelbſt. 
Soll aber die bearbeitete Fläche ganz eben werden, fo ift fie 
ſo einzuſpannen, daß ſie, wenn der Schaft wagrecht, alſo 
parallel mit der Ebene der Schleifſcheibe G ſteht, auf der letz— 
tern liegt. Dieß bewirkt man durch Einſpannen in den zun— 
genförmigen Theil des Kopfes Fig. 21 bey e, der länger iſt, 
und alſo bis auf die Scheibe bey wagrechter Stellung des 
Schaftes herab reicht. In allen Fällen aber muß während 
der Arbeit das Hauptſtück des Trägers, an welchem die Ans 
ſätze i i Fig. 21 ſich befinden, auf dem Fuße b der Stütze nicht 
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aufſtehen, ſondern höher und frey an der Stütze a ſich befin⸗ 
den, wodurch die Arbeit auf die Scheibe zu liegen kommt, 
und an dieſelbe durch die eigene Schwere des frey an a ſchwe— 
benden Trägers angedrückt wird. 1 g 
Die Stirne der Kron- und Steigräder, und ähnliche Stü— 
cke zu ſchleifen, iſt die erwähnte Verfahrungsart nicht brauch— 
bar, weil dieſe in L nicht füglich eingeſpannt werden können. 
Man hat zu dieſem Zwecke einen andern Träger und beſon— 
dere Werkzeuge zum Einſpannen des Rades. Ein ſolches iſt 
Fig. 22, und der vordere Haupttheil Fig. 6, (hier in na= 
türlicher Größe) abgebildet, wo aber zu bemerken kommt, daß 
man wegen des verſchiedenen Durchmeſſers der Räder wenig— 
ſtens drey Stücke von verſchiedener Stärke des Kopfes vorrä— 
thig haben müſſe. Am letztern befindet ſich eine flache Platte a 
Fig. 6, auf welche eine zweyte, eben ſo große, b, mit zwey 
Schrauben € befeſtigt werden kann. Beyde find in der Mit— 
te durchbrochen, ſo wie bis auf eine gewiſſe Tiefe auch der 
Schaft d ausgehöhlt iſt, damit, wenn das ſchon mit der 
Welle verſehene Rad zwiſchen ihnen eingeſpannt wird, die 
erſtere Platz finde, ohne beſchädigt zu werden. Der Schaft d 
Fig. 22 hat unmittelbar vor dem Griffe e eine eingedrehte Nuth 
f, deren Beſtimmung bald einleuchten wird. Ein ſolches Werk 
zeug nun wird, wenn das Rad ſo zwiſchen den Platten liegt, 
daß deſſen Rand hervorragt, in den zu dieſem Zweck beſtimm⸗ 
ten Träger eingeſpannt, der in Fig. 18, 19 und 20 abgebil- 
det iſt, und auf die Stütze a der Maſchine gebracht wird. In der 
obern Anſicht Fig. 18 iſt a der Durchſchnitt jener Stütze, A aber 
ein durchbohrtes Stück, welches durch die Schraube p an jene 
feſt angepreßt wird. Von A geht rechtwinklig ein Arm aus, q, 
der ein anderes rechtwinkliges, bewegliches Stück, s trägt. 
Die Anſicht von der Seite wo p ſteht, nähmlich Fig. 20, wird 
dieß näher erläutern. Hier ſieht man, daß s um eine Schrau— 
be beweglich iſt, mittelſt einer an q befindlichen, t, höher ge— 
ſtellt, und durch r wieder befeſtigt werden kann. Der in 
Fig, 16 ſichtbare Arm q dient alſo nur dazu, um das Stück 
s und die zum Stellen des letztern nöthigen Schrauben t und 


155 


r Fig. 20 zu tragen. Den vordern Theil des beweglichen Win 
kels s Fig. 18, und die Anſicht des Ganzen von dieſer Seite 
zeigt Fig. 19. Es trägt nähmlich s eine um einen Stift zu 
drehende Gabel x, die fo weit iſt, daß der Hals F des Fig. 
22 gezeichneten Werkzeuges genau darin liegen, und dieſes 
daher ſich nicht der Länge nach verſchieben kann. Wenn das 
Werkzeug hier eingelegt iſt, fo richtet man A auf a ſo hoch, 
daß, wenn jenes befeſtigt iſt, die Fläche der Raͤdſtirne ganz 
eben auf der Schleifſcheibe liegt, und ſie genau berührt. Kann 
dieß durch die Stellung von A nicht ganz genau bewirkt wen 
den, fo hilft man durch Bewegung der Schraube t nach, wo— 
durch s und das in x liegende Werkzeug laͤngſam ſich hebt oder 
ſenkt, bis das Rad in der erwähnten Art auf der Schleiffcheibe 
ruht. Bey der Arbeit ſelbſt wird der an der Hinterſeite von 
A bewegliche Arm B den Schaft des Werkzeuges mit der Off— 
nung o berühren, und endlich wird, um den nöthigen Druck 
hervorzubringen, bey e ein verhältnißmäßig ſchweres Ge— 
wicht angehängt, welches den vordern Theil des Schaftes und 
mithin auch das Rad, gegen die Schleifſcheibe drückt. Wenn 
die letztere in Bewegung geſetzt iſt, fo wird das durch x Fig. 
18 und 19 von unten unterſtützte, durch B aber (Fig. 18) 
und das in e befindliche Gewicht von oben gegen die Scheibe 
gedrückte Werkzeug am Griffe noch langſam mit der Hand um 
die Achſe gedreht, damit der Radkranz keine Facetten und 
Abſätze erhalte, ſondern ganz gleichfoͤrmig rund werde. — 
Von kleineren, auf die Uhrmacherkunſt Bezug habenden 
Werkzeugen, werde ich nur wenige, noch nicht allgemein be= 
kannte zu erwähnen haben. Hierher gehört ein ſogenannter 
Zapfen⸗Mittelſucher, Tafel IV, Fig. 4 und 5. Sehr häufig 
brechen dünne Zapfen von Raderachſen ab, und müſſen daher 
reparirt werden. Um nicht die ganze Welle ſammt dem dar— 
an befindlichen Getriebe neu machen zu müſſen, feilt man die 
erſtere an dem beſchädigten Ende eben, bohrt ein kleines Loch 
in dieſelbe, und treibt in dieſes einen neuen Zapfen hinein. 
Aber ſehr ſchwer iſt es immer, jenes Loch ſo zu bohren, daß 
es, und dadurch der neue Zapfen, wieder in der Mitte der 


/ 
* 


156 


Welle liegt, und daher dieſe und das Rad, ganz rund lau⸗ 
fen. Das oben genannte Werkzeug ſoll zur Erreichung dieſer 
Abſicht dienen. Das hölzerne Heft B ſteckt in der meſſingenen 
Hülſe A, welche das flach viereckige, oben quer durchbohrte 
Stück C trägt, und dieſes wieder das Röhrchen D von ges 
härtetem Stahl. Durch dieſes, fo wie durch C, geht der Stahl- 
ſtift e, Fig. 5, eg h i. Er hat ein Knöpfchen e, mit welchem 
er, wenn man den Zeigefinger der linken Hand (die zugleich 
das Heft B hält) dagegen drückt, aus der Hülſe D hervor 
geht. Damit er ſich aber dabey nicht drehen könne, ſo hat er 
den Einſchnitt g Fig. 5, bis in welchen die Spitze der Schrau- 
be f Fig. 4 reicht. Der Vordertheil des Stiftes h Fig. 5 iſt 
dünner, und paßt genau in die ſtählerne Röhre. Das vorderſte 
Ende i aber ſtellt eine Art von Bohrer oder Nachſenker (ſiehe 
oben Seite 82) vor, und iſt mit drey zuſammenlaufenden 
Flächen zugeſchärft, die alſo eine Spitze und drey Schneiden 
bilden. Die Anwendungsart iſt folgende. Das gebrochene Ende 
der Radwelle wird eben gefeilt, auf dieſelbe eine Drehrolle be— 
feſtigt, und wenn der unbeſchädigte Zapfen in eine Körner— 
Vertiefung angeſetzt iſt, die Schnur des Bogens um die Rolle 
geſchlungen, und gegen das abgefeilte Ende, das beſchriebene 
Werkzeug mittelſt des Rohres d geſtemmt. Die Offnung des 
letztern iſt coniſch, und ſo geformt, daß in ihr der Kreisum— 
fang der abgefeilten Welle laufen kann. Wenn nun „ wäh: 
rend die Welle mittelſt des Drehbogens in ſchneller Bewegung 
iſt, das Knöpfchen e mit dem Finger angedrückt wird, ſo 
bohrt die Spitze i Fig. 5 eine trichterförmige Verſenkung in 
die Durchſchnittsfläche der Welle, die hinreichend iſt, um in 
der Folge in ihren Grund den gehörigen Bohrer einſetzen und 
wirken laſſen zu können. Das Werkzeug hat daher zur Abſicht, 
das Mittel anzuzeichnen, um ein in die Achſe der Welle fal— 
lendes Loch bohren, und den in dasfelbe eingetriebenen neuen 
Zapfen mit leichterer Mühe vollenden und genau centriren zu 
können. — 
Die 15. Fig. A und B der III. Tafel ſtellt ein ſehr bequemes 

Uhrgläſermaß vor. Da die Gläſer in den Deckel des Gehäuſes im⸗ 
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mer nur eingeklemmt, oder wie man ſich kunſtmäßig ausdrückt, 
eingeſprengt werden, ſo kommt auf ihren genauen Durchmeſ— 
ſer, und ſehr kleine Abſtufungen bey Beſtellungen derſelben, 
ſehr viel an. Man könnte ſie zwar auch mit dem Bogenzirkel 
oder auf andere Art meſſen, aber doch nie mit jener Sicherheit 
und Zeiterſparniß, die das genannte Werkzeug gewährt. Eine 
ſtarke Meſſingſchiene , endet ſich in eine aufgebogene gerade 
Leiſte a, und iſt bey cc mit einer feinen, mit Zahlen bezeich— 
neten Eintheilung eines willkührlichen Zollmaßes verſehen. 
Ein Schieber b, wird durch eine an beyden Enden und unter 
der Platte in Lagern ruhende Schraube ee geführt, wenn 
man dieſelbe durch d in Bewegung ſetzt. Die Schraube hat 
ſtark ſteigende, dreyfache Gewinde, damit die Bewegung des 
Schiebers ſchneller werde. Ein zu meſſendes Uhrglas wird auf 
das Werkzeug ſo gelegt, daß es an die Leiſte a anſteht, dann 
wird der Schieber ſo lange gegen das Glas geführt, bis 
ſeine, a zugekehrte Gränze, ebenfalls das Glas berührt. Die 
Zahl, auf deren Theilſtriche der Schieber jetzt ſteht, zeigt dann 
den Durchmeſſer, und mittelbar eine dieſem Glafe nach Will— 
kühr und übereinkunft beygelegte Nummer. — 

Noch muß des ſogenannten Federmaßes Erwähnung ge— 
ſchehen. Gute Fabriken verfertigen die Uhrfedern ebenfalls nach 
Nummern, welche die Breite der Feder beſtimmen, obwohl 
auch, beſonders bey Taſchenuhrfedern, die Stärke oder Dicke 
derſelben von größter Wichtigkeit iſt. Für ein Federhaus von 
beſtimmtem Durchmeſſer nähmlich, kann die Feder eine ſehr 
verſchiedene Breite, jenes daher eine größere oder geringere 
Höhe haben. Die Sammlung beſitzt ein Federmaß von Cars 
riſſot in Genf, welcher dermahl die beſten Sackuhrfedern lie— 
fert. Es iſt ein flaches Meſſingblech mit numerirten Einſchnit— 
ten von verſchiedener Weite, um die Breite der Federn zu meſ— 
fen. Auf der Fläche find Kreiſe verzeichnet, welche die Feder— 
hausgrößen anzeigen, denen die gehörigen, durch die Erfah— 
rung beſtimmten Breiten der Federn entſprechen. Jede ſolche 
Nummer aber iſt auch noch in ſieben verſchiedenen Stärken 
aus der genannten Fabrik zu erhalten, ſo, daß man im Stande 
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iſt, mit Beyhülfe 15 Maßes jedes Bedürfniß zu befrie⸗ 
digen, und jede Abſtufung in Rückſicht auf Breite und Dicke 
der Feder ſich zu verſchaffen. 


Das Gießen der Metalle gehört zu den wichtigſten tech—⸗ 
niſchen Operationen, und wird nach der Beſchaffenheit des 
Materiales und des hervorzubringenden Gegenſtandes auf ſehr 
verſchiedene Art ausgeübt. Was das Gießen im Großen be— 
trifft, ſo konnten die dazu nöthigen Hülfsmittel in die Werk⸗ 
zeugſammlung nicht aufgenommen werden. Da man z. B. für 
Eiſen die Formen aus Lehm oder aus Sand mit ſehr einfa⸗ 
chen Werkzeugen zubereitet, ſo kommt es vorzüglich auf die 
übung an, vermöge welcher der Former die leichteſte und ein⸗ 
fachſte Conſtruction derſelben zu treffen hat; und das Ganze 
iſt faſt bloß einer allgemeinen Darſtellung beym Vortrage fä— 
hig. Eiſerne Formen für Eiſen, bey welchen die Abſicht iſt, 
ſie recht oft zu gebrauchen, ſind aber von den, bey leichtflüſ— 
ſigen Metallen gebräuchlichen nicht verſchieden. 


Daß die ſogenannten Flaſchen zum Sandguß kleinerer 


Gegenſtände aus Meſſing ꝛc. in der Sammlung vorhanden 
ſeyen, verſteht ſich von ſelbſt, ſo wie auch, daß ſie, als un— 
ter die gemeinſten Werkzeuge gehörig, hier nicht beſchrieben 
werden können. | 

Dagegen will ich bey den Formen des Zinngießers, als 
den zuſammengeſetzteſten, etwas länger verweilen. Dieſer Ar— 
beiter bedient ſich ſehr ſelten des Sandes, ſondern er hat 
eine Anzahl Formen, die nicht nach jedem Guſſe beſonders 
verfertigt werden, im Gegentheile ſehr vielmahl gebraucht 
werden können. Ihre Arten auch nur nach allgemeinen Rub— 
riken hier aufzuführen, würde nicht zweckmäßig ſeyn, 


und ich begnüge mich daher, einige Bemerkungen, das Mate- 


rial, aus welchem ſie beſtehen, und die Anzahl der Theile der— 
ſelben betreffend, hier beyzubringen, und dann einige zu be— 
ſchreiben, die ihre Seltenheit und Vorzüglichkeit einer nähe— 
ren Erörterung werth machen. 
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Zinn, auch wenn es mit andern Metallen, wie es ge⸗ 
wöhnlich geſchieht, verſetzt iſt, bedarf nur eines geringen 
Hitzegrades um zum Fluſſe zu kommen, und deßwegen auch 
keiner Formen von der feſteſten Beſchaffenheit; obwohl unter 
dieſen nach dem Material, aus welchem ſie beſtehen, in Hin— 
ſicht der Dauer ein bedeutender Unterſchied iſt. - 

Die vorzüglichſten nach der letztern Bedingung ſind zwar 
die meſſingenen, aber ſie kommen auch ſo hoch zu ſtehen, daß 
man ſie nur für die currenteſten Artikel anzuſchaffen im Stande 
iſt. Außer dieſen hat man auch Formen von Sandſtein. Man 
wählt ſie zu ſehr großen Stücken, wo Meſſing zu theuer ſeyn 
würde; aber ſie ſtehen an Dauer den meſſingenen nach, weil ſie 
endlich doch von der Hitze des Metalles zerſtört werden; auch 
laßt ſich in ihnen nicht fo rein gießen. Ausnahmspweiſe beſitzt 
die Sammlung auch Formen von Serpentinſtein, die im In⸗ 
nern gut geglattet werden können, aber, wenn fie nicht ſehr 
vorſichtig erwärmt werden, leicht zerſpringen. 

Zu kleinen Sachen, wie zu Kinderſpielzeug, bedient man 
ſich auch des blauen Schiefers, der ſich ſehr gut drehen, ſcha⸗ 
ben und graviren läßt, und daher ſehr leicht zu verfertigende 
Formen gibt, die aber, weil das Material ſtark Feuchtigkeit 
einſaugt, vor dem Guſſe langſam und gut angewärmt werden 
müſſen, weil ſie ſonſt zerſpringen. 

Man hat ferner auch (kleinere) Formen von Zinn oder 
Bley. Man wählt ſie dann, wenn eine Form in der man nicht 
viele Güſſe machen will, ſchnell hergeſtellt werden ſoll; denn 
in dieſem Falle kann man mit den gehörigen Handgriffen, ei= 
nes jener Metalle über das Modell gießen, und ſo ohne viele 
Mühe zum Zwecke gelangen. Solche Formen in der Samm— 
lung ſind die zu Henkeln an Suppentöpfen und Bierkrügen, 
und ähnlichen Nebenbeſtandtheilen. Beym Eingießen des Zin— 
nes ſchmelzen ſie nicht leicht, und zwar aus zwey Urſachen. 
Einmahl kommt das fließende Zinn nie unmittelbar mit den 
innern Wänden der Form in Berührung, weil dieſe, damit 
der Guß ſich nicht zu feſt anlege, und wieder nach dem Er— 
kalten heraus genommen werben könne, vorher wie jede an— 
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dere Zinngießerform, mit einem ſehr dünnen Überzug verſehen 
werden müſſen. Bey Formen aus Sandſtein bedient man ſich 
der mit Waſſer angerührten Kreide; bey meſſingenen des ro⸗ 
then Bolus oder Eiſenochers, oder der Mennige; bey jenen aus 
Zinn und Bley des blauen Töpferthons; oder man kann ſie 
auch über brennendem Kienholz mit einer dünnen Lage Ruß 
überziehen, und dadurch das zu feſte Anhängen des Zinnes 
verhindern. Schmelzen aber können ſolche aus leichtflüſſigem 
Metall beſtehende Formen anderſeits auch deßwegen nicht, 
weil die Hitze, welche man dem zum Guſſe beſtimmten Zinn 
gibt, nie ſo groß iſt, um die Maſſe der, wenn auch ebenfalls 
zinnernen, Form bis zum Fließen zu erhitzen. 

Hat man eine ovale, oder ſonſt nicht rund geformte Scha— 
le u, dgl. zu gießen, wozu das Innere der Form nicht wie 
bey ganz runden, auf der Drehbank bearbeitet werden kann, 
ſondern mühſam ausgeſchabt oder gravirt werden müßte: ſo 
hilft man ſich, wenn man nur einige Stücke braucht, und 
ein Modell hat, dadurch, daß man über das letztere die Form 
aus Gyps gießt. So leicht aber eine dergleichen zu verfertigen 
iſt, ſo wenig dauert ſie, weil durch die Hitze des Zinnes ſehr 
bald das Waſſer, dem der Gyps feine Feſtigkeit verdankt, ver— 
flüchtigt wird, und dann die Form wieder zu Grunde geht. 

Formen aus Holz ſind ſehr ſelten, und nur für reines 
Zinn, oder für leichtflüſſige Metallverbindungen, z. B. eine 
aus gleichen Theilen Zinn und Bley, und überhaupt in we— 
nigen Fällen anwendbar. So können kleine Verzierungen auf 
Bilderrahmen in Holz geſchnitten, und in dieſes kann Zinn 
oder jene Gompofition, nur eben bis zum Flüſſigwerden er— 
hitzt, gegoſſen werden. Aber auch hier iſt es für die Dauer 
beſſer, den Deſſein in blauen Schiefer zu graviren. 

Kurze, etwas weitere Röhren gießt man auf folgende Art. 
Man dreht aus Holz, am beſten Lindenholz, welches ſich un— 
ter allen Umftanden am wenigſten wirft und krümmt, einen 
Cylinder, mit einem Anſatz von etwas größerem Durchmeſſer. 
Der Cylinder ſelbſt muß wenigſtens eben ſo lang ſeyn, als 
die künftige Röhre, und ſo dick, als die innere Höhlung der— 
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ſelben. Der untere, dickere Anſatz aber bekommt den Durch— 
meſſer der ganzen Röhre, ſo, daß alſo beyde um die künftige 
Zinndicke unterſchieden ſind. Wenn man um den Anſatz ſtar⸗ 
kes Papier, ſo hoch als der dünnere Theil des Holzes, mehr— 
mahl umwindet, und an demſelben feſt bindet, ſo erhält man 
zwiſchen dieſem, und dem dünnen Cylinder einen Raum, in 
welchem mäßig erhitztes Zinn, vorſichtig eingegoſſen, die ver— 
langte Röhre bildet. Lange Röhren werden aus dickeren gegoſ— 
ſenen auf eine Art gezogen, die hier noch nicht deutlich ge— 
macht werden kann. 
Was die Beſchaffenheit der Zinngießerformen rückſichtlich 
der Anzahl der Theile betrifft, fo’ ift dieſe nach der großen 
Verſchiedenheit der Zinnwaaren ebenfalls außerordentlich ver— 
ſchieden; und hier laſſen ſich nur einige allgemeine Begriffe 
über dieſen Gegenſtand beybringen. Stücke, die mehr flach 
oder überhaupt bloß rund ſind, ohne bauchige Ein- oder Aus— 
biegungen zu haben, bedürfen nur einer aus zwey Theilen 
beſtehenden Form. Als Beyſpiele davon mögen flache Plat— 
ten, Teller, Deckel zu Schalen und Suppentöpfen, kegel— 
förmige, oben weitere Trinkbecher, Löffel u. dgl. dienen. Alle 
dieſe brauchen nur zwey Formtheile, welche mit einem Schlufe 
fe *) und dem trichterförmigen Einguſſe verſehen, einen Raum 
zwiſchen ſich laſſen, der dem künftigen Guſſe gleich iſt. 
Beſondere Erwähnung verdient eine Art dreytheiliger 
Formen, um hohle, mit einem breiteren Fuße verſehene Knö— 
pfe auf Deckel u. dgl. zu gießen. Zu ſolchen kugel-, birn⸗ 
oder eyförmigen Körpern müſſen die, ihre äußere Oberfläche 
bildenden Formen natürlich die gleiche Geſtalt haben, und 
ſchon, um den Guß nur heraus zu bringen, aus wenigſtens 
zwey Theilen beſtehen. Iſt aber die Theilung nicht gerade 


) Dieſer Schluß, in der Sprache des Gewerbes das Schloß, bes 
ſteht bey kreisrunden Formen aus einem erhöhten Rande oder 
Ring, bey andern aus mehreren Zacken, die im andern Theile 
entſprechende Vertiefungen finden, und dazu dienen, das Ver— 
rücken beyder Hälften während des Guſſes zu verhindern, 
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in der Mitte (bey einer Kugel z. B. im größten Kreife) ge 
ſchehen, alſo ein Formtheil etwas größer: ſo würde ohne 
Beſchädigung des Guſſes und auch der Form, wenn ſie aus 
weichem Stoffe beſteht, der erſtere nicht herauszubringen ſeyn. 
Bey kleinen Stücken, wo die Mitte nur ſchwer genau zu 
treffen iſt, macht man, beſonders, wenn ſich noch Laub— 
werk u. dgl. auf ihnen befinden ſoll, die Form lieber drey— 
theilig, wodurch jene Gefahr gänzlich beſeitigt wird. Wie aber 
ſind ſolche Knöpfe mit engerem Hals und breiterem Fuß hohl 
zu erhalten? Durch einen einfachen und ſinnreichen Handgriff, 
der in der Gewerbsſprache das Stürzen genannt wird. Wenn 
die Form ganz voll gegoffen iſt, wartet man fo lange, bis 
man glaubt das Zinn habe dort, wo es mit den Wänden der 
Form in Berührung iſt, zu erſtarren angefangen, und ſey nur 
noch in der Mitte flüſſig. Dann kehrt man die Form ſchnell 
um, das flüſſige Zinn rinnt heraus, nur eine bereits erkal— 
tete und feſt gewordene Kruſte bleibt an den Wänden hängen, 
und der Knopf erhält die verlangte Höhlung. Die Kaffehkan— 
nen bey Kinderſpielzeug, und ähnliche kleine Stückchen wer— 
den, um ſie hohl zu bekommen, ebenfalls bloß geſtürzt. 

Oft find die Formen auch aus ſehr vielen Theilen zuſam— 
mengeſetzt. So braucht man zu einem Suppentopf mit Fuß, 
Deckel, Knopf und Henkeln, folgende einzelne Formen. Eine 
zweytheilige zum Deckel, eine eben ſolche zu den Henkeln, die, 
To wie der in einer dreytheiligen Form gegoffene Knopf, erſt 

nach dem Abdrehen des Körpers angelöthet werden, und end— 
lich eine aus vier Theilen beſtehende zu dem eigentlichen Kör— 
per, der mit einem ebenfalls hohlen Fuße verſehen iſt. Dieſe 
vier Theile aber ſind folgende. Zwey derſelben beſtimmen den 
sußeren Umfang, und gehen in der Länge aus einander. Auf 
fie paßt ein dritter Haupttheil, welcher die Form der innern 
Höhlung hat, und das Ganze ſchließt der vierte, der die 
Höhlung des Fußes beſtimmt. 

Zum Henkel eines Bierkruges iſt, wenn der erſtere mit— 
telſt eines Gewindes mit dem Deckel verbunden ſeyn, und die— 
ſes zugleich mit gegoſſen werden ſoll, eine aus wenigſtens 
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acht einzelnen Stücken beſtehende, der leichtern Verfertigung 
wegen von Zinn oder Bley gearbeitete Form nöthig; über— 
haupt richtet ſich die Anzahl der Theile immer nach der mehr 
oder weniger complicirten Geſtalt der Waare, und jene mög— 
lichſt zu verringern, iſt eine der wichtigſten Aufgaben des Zinn⸗ 
gießers. 

Die meiſten Umſtände machen bauchige Geſchirre. Man 
ſtelle ſich einen Bierkrug vor (Deckel und Henkel weggerechnet) 
der mit hohlem Fuße verſehen, eine ausgebogene erweiterte 
Mündung, einen engeren Hals mit ſehr weitem Bauche ha— 
ben ſoll; ſo kann dieß Stück nach der gewöhnlichen Art nicht auf 
einmahl gegoſſen werden, ſondern nur aus zwey Beſtandtheilen, 
die erſt nach dem Guſſe zuſammen gelöthet werden, und jeder 
eine abgeſonderte Form verlangen. Man denke ſich dieſen Krug 
in der größten Weite des Bauches quer durchgeſchnitten, ſo hat 
man ſeine beyden Theile, für welche wir jetzt die Beſchaffen— 
heit der Formen beſtimmen wollen. Auf die untere Hälfte kommt 
der (hohle) Fuß und der unterſte, beynahe halbkugel- oder 
halbeyförmige Theil des Bauches, deſſen Rand der größte 
Umfang des Geſchirrs überhaupt iſt. Dieſes Untertheil wird 
in einer Form gegoſſen werden können, jener ähnlich, wie ſie 
zu dem Körper eines Suppentopfes nöthig wäre. Zwey Sei— 
tentheile beſtimmen den äußern Umfang, ein oberes die Höh— 
lung des Bauches, ein anderes die des Fußes. Den Boden 
bildet der Abſtand, welchen beyde letztere, die ſich nicht berüh— 
ren dürfen, zwiſchen ſich leer laſſen. Die Form zum Ober— 
theile bedarf einer eigenen Beſchaffenheit. Dieß iſt, nach der 
Vorausſetzung, in der Mitte des Halſes am engſten, oben wei— 
ter, am weiteſten aber an dem auf das Untertheil paſſenden un— 
tern Rande. Auch hier wird die Form aus zwey, die äußere 
Fläche beſtimmenden Theilen zu beſtehen haben; allein die in— 
nere Höhlung muß anders erhalten werden. Ein einziges an 
beyden Enden dickeres Formſtück zwiſchen jene einzulegen, geht 
nicht an, weil letzteres, als in der Mitte am dünnſten, weder 
durch die obere, noch durch die untere Offnung des Guſſes 
heraus gehoben werden könnte. Der innere Kern muß; daher 
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ebenfalls aus zwey, im ſchwächſten Theile des Halſes auf 
einander geſetzten Stücken beſtehen, deren eines nach vollen— 
detem Guſſe oben, das andere unten aus demſelben heraus— 
gezogen werden kann. Auf dieſe ſehr umſtändliche Art iſt man 
im Stande, durch zwey viertheilige Formen zwey Güſſe zu 
bekommen, die zuſammen gelöthet, ein bauchiges Geſchirr 
darſtellen. 

In der 25. und 26. Figur der III. Kupfertafel iſt indef- 
ſen eine aus zehn Theilen beſtehende Form abgebildet, mit— 
telſt welcher ein bauchiger Trinkbecher, deſſen ſenkrechten Durch— 
ſchnitt der am dunkelſten gehaltene Theil der Fig. 25 darſtellt, 
durch einen einzigen Guß verfertigt werden kann. Den äußern 
Umfang begränzen vorerſt die Wände der zwey mit b b Fig. 
25 und 26 bezeichneten Theile, in welchen, der Länge nach her— 
unter das außen erweiterte Gießloch i Fig. 26 läuft. Das Bo⸗ 
denſtück oc Fig. 25, ſo wie der Deckel aa dienen ebenfalls noch 
zur Beſtimmung und Begränzung der äußern Oberfläche. 
Eben ſo leicht könnte der Becher einen hohlen Fuß erhalten, 
wenn an bb noch die Schweifung der äußern Fläche des Fu— 
ßes und an c die correſpondirende Erhöhung zur Bildung 
ſeiner innern Höhlung, wie oben beym Suppentopf, ſich be— 
fände. 

So weit hat dieſe Form alſo nichts Ausgezeichnetes. 
Nun aber unterſuche man den Kern, der zur Erſparung 
von Metall ebenfalls hohl iſt, in der Kunſtſprache der Zinn— 
gießer der Hobel heißt, und hier ſo wie bey allen zinner— 
nen Gefäßen dazu dient, die innere Begränzung des Guſſes 
und die Höhlung zu erhalten. Er iſt in der 25. Fig. mit d d 
bemerkt. Man überlege, ob er, wenn der Guß geſchehen iſt, 
durch die Mündung des Bechers heraus gezogen werden kön— 
ne, und man wird dieſes, wegen des Bauches, geradezu un— 
möglich finden. Dennoch kann dieſer Becher aus dem Ganzen 
gegoſſen, und der Kern, aber wohl zu merken, ſtückweiſe her— 
aus genommen werden. Derſelbe iſt nähmlich der Länge nach 
in mehrere (hier fünf) Stücke zerſchnitten. Dieſe werden mit— 
telſt ihres vorſpringenden Randes in die, am Deckel aa Fig. 
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25 befindliche Nuth eingeſetzt, auf ihr anderes Ende aber 
paßt ebenfalls durch ein ſogenanntes Schloß, die Scheibe e, 
deren äußere Fläche beym Guſſe an dem innern Boden des 
Gefäßes anliegt. In der Mitte von e befindet ſich ein mit 
Schraubengewinden verſehener Anſatz für die Spindel k. An 
dieſer ſteckt das hölzerne Heft g, weiter unten aber hat fie den 
Anſatz k, welcher auf der äußern Fläche des Deckels a a auf— 
ſitzt, wenn das Ende von fin e feſt eingeſchraubt worden iſt. 
Durch den Anſatz k wird zugleich e an den kleinern Rand 
der fünf Seitentheile des Kernes, und dieſe wieder in die 
Nuth von aa gepreßt, fo, daß Alles von der Schraube zu— 
ſammen gehalten, nur einen einzigen Kern bildet. Iſt dieß 
geſchehen, fo werden die zwey äußern Formſtücke bb Fig. 25 
in die zweyte Nuth von a a eingeſetzt, unten aber wird durch 
e c Alles geſchloſſen, fo, daß zwiſchen den erwähnten äußern 
Theilen und dem Kerne ein hohler Raum bleibt, deſſen Durch— 
ſchnitt dem des Bechers gleich, und der in Fig. 25 ſchwarz 
ſchattirt iſt. 

Wenn nach dem Guſſe cc Fig. 25 abgenommen, und g. 
losgeſchraubt iſt, fo läßt ſich auch aa abheben, fo wie die 
beyden Seitentheile b b ebenfalls weggenommen werden kön— 
nen, und demnach bey entblößter äußerer Oberfläche des Be— 
chers nur in ſeinem Innern der Kern bleibt. Die Art, wie er 
zerſchnitten und zuſammen gepaßt iſt, zeigt insbeſondere die 
26. Figur, welche einen horizontalen Durchſchnitt der Form 
durch die zwey Hefte h h Fig. 25, alſo durch den engſten Theil 
des Ganzen vorſtellt. Die Buchſtaben m, n, o, p, q bezeich— 
nen in Fig. 26 die Theile des Kernes und die Richtung der 
Schnitte. Man biegt p, ſobald der Deckel abgenommen iſt, 
einwärts, wie es die nach innen divergirende Richtung beyder 
Schnitte wohl erlaubt, und dann läßt ſich dieſes Stück, et— 
was in die Höhe gehoben und in den innerſten hohlen Raum 
gebracht, leicht oben heraus ziehen. Dadurch wird dann auch 

latz, die übrigen Kerntheile o, q, m, n, nach und nach her— 
aus zu nehmen, und endlich das Bodenſtück e, Fig. 25, wel: 
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ches, da es weit kleiner iſt, als der engſte Theil des Bechers 
(in der Gegend von k, Fig. 25) leicht angeht. 

Man ſieht bald, daß um einen ſolchen Kern heraus 
bringen zu können, es bloß darauf ankomme, ihn aus fo vie⸗ 
len einzelnen Theilen zuſammen zu ſetzen, daß, wenn der 
erſte (oben mit p bezeichnete) heraus genommen iſt, der zweyte 
ſo viel Platz erhalte, daß ſeine ſtärkſte Stelle ſo ſchmal wer— 
de, daß ſie durch den engern Hals des Gefäßes gebracht wer⸗ 
den kann. Je enger derſelbe iſt, deſto mehrere, alſo ſchmä⸗ 
lere Theile wird die Form bekommen müſſen, wo hingegen, 
wenn das Gefäß unter der Mündung nur wenig eingezogen, 
oder überhaupt ſehr weit iſt, vier Theile des Kernes (das Bo⸗ 
denſtück e Fig. 25 ungerechnet) vollkommen hinreichend ſind. 

Nur gelegenheitlich bemerke ich, daß die hölzernen, übri⸗ 
gens bey allen meſſingenen Formen nöthigen Hefte ger h h Fig. 
25 folgenden Zweck haben. Die mit hh bezeichneten dienen 
dazu, die Form zuſammen-, und beym Gießen ſo zwiſchen den 
Knien zu halten, daß der Einguß nach oben gekehrt iſt. Die 
mit g und r Fig. 25 bemerkten aber find deßwegen unent⸗ 
behrlich, um beym Gießen die ſehr heiße Form dabey hand⸗ 
haben, die einzelnen Theile beym Anfang der Arbeit in flieſ⸗ 
ſendes Zinn eintauchen und zum gehörigen Grad erwärmen, 
und endlich die Stücke zuſammenſetzen zu können, eine Be⸗ 
ſtimmung, die den mit hh Fig. 25 „ Heften eben⸗ 
falls eigen iſt. 

Noch ein Fall iſt anzumerken, in wech nach dem Guſſe 
der Kern nur ſehr ſchwer herauszubringen ſeyn würde, nähm⸗ 
lich bey einem ganz cylindriſchen Gefäße. Das Zinn würde 
ſich an den eben ſo geformten Kern deßwegen ſehr feſt anle— 
gen, weil es ſich wie alle Metalle (mit ſehr weniger Ausnah- 
me) beym Erkalten ſehr ſtark zuſammen zieht. Auch hier ſollte 
der Kern aus mehreren Stücken beſtehen; allein man ver- 
meidet dieſe mühſame Bearbeitung dadurch, daß man die Form 
ganz entbehrlich macht, denn ſolche cy lindriſche Gefäße ver— 
fertigt man aus Zinnplatten, die man gehörig zuſchneidet, 
und durch Löthen in die verlangte Form bringt. 
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Sehr merkwürdig ift eine Zinngießerform, Taf. III, Fig. 
19, 20 und 27, mittelſt welcher man Ringe ineinander gie— 
ßen, und auf dieſe Art aus ganzen, ungelötheten Gliedern 
eine Kette von beliebiger Länge verfertigen kann. Sie beſteht 
aus zwey Hälften, deren jede wieder aus drey einzelnen Stü⸗ 
cken zuſammengeſetzt iſt. Von der Seite angeſehen zeigt ſie 
die 19. Figur. Zuerſt wollen wir ihre Einrichtung, vermöge 
welcher überhaupt ein Ring gegoſſen werden kann, betrachten; 
und in fo ferne beſteht fie nur aus zwey Theilen min, Fig. 
19, die an der hintern Fläche mit den Heften zum Zuſam⸗ 
mendrücken verſehen ſind. Die innere Fläche der einen Hälfte 
zeigt die 20. Figur, und a iſt die eingedrehte Rinne für die 
halbe Dicke des Ringes, welcher in der andern Hälfte eine 
ganz gleiche entſpricht, fo, daß, wenn beyde mittelſt des Schloſ⸗ 
ſes aneinander liegen, eine kreisrunde Vertiefung für den Ring 
übrig bleibt, die durch das Gießloch b gefüllt werden kann. 
So kann alſo ein Ring verfertigt werden, in welchen aber jetzt 
der zweyte kommen ſoll, ohne daß es nöthig iſt, jenen auf> 
zuſchneiden. Dazu dient folgende eigenthümliche Einrichtung 
der Form. Ihre beyden Hälften ſind jede mitten durchgeſchnit⸗ 
ten, wie an der ſenkrechten Linie in Fig. 20 zu bemerken iſt. 
Auch die Schrauben o o in Fig. 19 und 21 find mit zerſchnit— 
ten, und die beyden durch den Schnitt entſtandenen Stücke 
de, Fig. 20, werden nur durch die mit Heften fg, Fig. 19 
verſehenen Schraubenmuttern zuſammen gehalten, fallen aber 
auseinander, ſo wie jene Hefte abgeſchraubt werden. Der 
Einſchnitt bey e Fig. 20, der durch die ganze Dicke beyder 
Formtheile geht, iſt unentbehrlich. Wenn ein Ring gegoſſen 
iſt, ſo nimmt man ihn heraus, und zerlegt auf die oben be⸗ 
zeichnete Art die ganze Form. Jetzt wird der Ring wieder, 
aber in den Ausſchnitt c Fig. 20 eingelegt, wie man noch 
beſſer in Fig. 21 ſehen kann. Hier find h und d zwey Stucke 
der Form, aber von der Fläche des Schnittes geſehen, c © 
iſt die Offnung, in welche der Ring eingelegt wird, k! aber 
iſt der Durchſchnitt des zum Eingießen des Zinnes beſtimmten 
Raumes. Man ſtelle ſich vor, auf hd würden nun auch die 
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zwey noch übrigen Formſtücke gelegt, dann alle vier paarweiſe 
durch die bey oo anzuſchraubenden Hefte zuſammen gehalten, 
(wie die Figur 19 zeigt), und endlich bey b Zinn eingegoſ— 
fen: fo wird dieſes die ringförmige Höhlung k! ausfüllen, 
und ii nothwendig alſo im zweyten Ringe hängen müſſen. 
Dieſer zweyte Ring kann durch dieſelbe Manipulation wieder 
durch c Fig. 20 und 21 eingelegt, und fo nach und nach die 
Kette willkührlich verlängert werden. 

Es verſteht ſich von ſelbſt, daß man mit zwey Formen 
‘auch Ringe von zweyerley Geſtalt, z. B. runde und ovale, 
oder viereckige, mit einander werde vereinigen können, denn 
eben fo leicht als ein runder, kann in ce ein anders geſtalteter 
Ring eingelegt werden, und der runde ebenfalls wieder in 
eine Form, die für einen andern beliebig geſtalteten Ring be⸗ 
ſtimmt iſt. 

Zuſammengeſetzt und ſchwer zu verfertigen iſt eine Form, 
in welcher ein Charnier an die Waare gegoſſen werden ſoll, 
wie es bey den viereckigen zinnernen Doſen der Fall iſt. Am 
oberſten Rande des Untertheiles derſelben befinden ſich drey, 
am Sbertheil aber zwey hohle Röhrchen, die fo zwiſchen ein— 
ander paſſen, daß ein gedrange durch alle fünf geſteckter Ei— 
ſendraht beyde Theile mit einander verbindet, und zugleich 
die nöthige Bewegung des Deckels geſtattet. Eine ſolche meſ— 
ſingene Form zu dem Untertheil der Doſe iſt auf der VIII. 
Tafel abgebildet, und zwar Fig. 20 der Durchſchnitt aller ein⸗ 
zelnen Theile, Fig. 18 das dicke Blech, welches das Charnier 
ohne weitere Bearbeitung ſogleich durch,den Guß mit hervor— 
bringt, und Fig. 17 eine obere Anſicht der Form, wenn das 
Bodenſtück q, Fig. 20, und ein Seitentheil s, Fig. 20 ab⸗ 
genommen werden. 

Die Form beſteht aus folgenden Theilen. Zwey großen 

latten, q, Fig, 20, welche den Boden des Guſſes bildet, 
und d d Fig. 20 und 21, auf welcher ſich der Kern a zum 
Freyhalten der innern Höhlung befindet. Der Kern iſt nach 
oben etwas verjüngt, damit man den Guß von ihm herab 
bringen kann. Beyde Theile feden mittelſt Angeln in hölzer⸗ 


* 
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nen Heften ti Fig. 20, mit denen fie, wie die meiſten klei— 
nern Gießformen, zwiſchen den Knien beym Gebrauch gehal— 
ten werden. Nächſt dieſen ſind zwey Seitentheile s und en, 
Fig. 20 vorhanden, die oben den Einguß (b Fig. 17) ha— 
ben, zum Theil in die großen Platten verſenkt ſind, und den 
Schluß oder das Schloß der Form bilden. Jedes ſolche Sei— 


tentheil iſt oben und unten abgeſchrägt, wie in Fig. 17 und 


20 n bemerkt iſt, und paßt dadurch genau in die erhöhten 
eben ſo gebildeten Zargen der beyden Platten; nähmlich mit 
c auf die ebene Fläche derſelben, mit en aber auf die ſchiefe. 
Die hölzernen Hefte p r dienen zum Aufſetzen und Wegneh— 
men, wovon ſich die Nothwendigkeit wegen der Erhitzung der 
Form von ſelbſt ergibt. Zur Hälfte in die untere Platte, zur 
Hälfte in das Seitenſtück s, Fig. 20 iſt das Charnierblech e 
eingelaſſen, fo, daß es mit den Röhrchen ff, Fig. 17 hart an 
a anſteht. Damit es ſich während des Guſſes nicht verrücken 
kann, hat es zwey Löcher, mit denen es auf die kurzen, in 
der Platte dd eingenieteten Stifte bey g g gelegt, und von 
ihnen gehalten wird. Durch die zwey Röhrchen ff wird ein 
Stahldraht h h, Fig. 1) geſteckt. Jetzt ſtelle man ſich vor, 
Fig. 17 werde durch das fehlende Seiten- und Obertheil er— 
gänzt, und es geſchehe der Guß; ſo wird nicht nur das ei— 
gentliche Doſenſtück gegoſſen werden, ſondern in dieſem auch 
drey Röhrchen für ein künftiges Charnier. Denn das Zinn 
fließt auch in die Öffnungen bey xx x, während ff frey bleibt. 
Folglich wird der Draht h h mit eingegoſſen, und wenn er 
nach dem Erkalten des Zinnes herausgezogen wird, ſo bleiben 
bey x die verlangten Röhrenſtückchen. 

Die Form zum Deckel iſt der Hauptſache nach eben ſo 
eingerichtet, nur daß der Einguß ſich in einer der vier Ecken 
befindet; die Seitentheile, da ſie bloß zur Bildung des Schluſ— 
ſes am Deckel nöthig ſind, müſſen viel niedriger gemacht wer— 
den, und die am Charnierblech befindlichen Röhrchen ſind an— 
ders geſtellt. Man vergleiche in dieſer Beziehung Fig. 18 und 
19 mit einander, wovon die erſte das Charnierſtück zum Un— 
tertheil, die andere das zum Deckel vorſtellt. Im erſtern Falle 
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bleibt k vom Zinn frey, im zweyten iii, und die zwifchen 
entſtehenden Röhrchen an Deckel und Untertheil paſſen dem⸗ 
nach genau und ſo ineinander, daß durch ſie der gemeinſchaft⸗ 
liche Eiſendraht geſteckt werden kann. Will man eine zinnerne 
Doſe mit Verzierungen haben, ſo kann ſie entweder glatt ge⸗ 
goſſen, und dann erſt auf einer Guillochirmaſchine bearbeitet 
werden, oder es werden auf die Formtheile ſchon guillochirte 
oder gravirte Meſſingplatten gelegt, und dadurch, aber nie 
ſehr rein, die Deſſeins gleich durch den Guß erhalten. 

Auch die meſſingene Gießform zu den zinnernen Kerzen— 
modeln, in welchen die Talglichte gegoſſen werden, verdient 
ausführliche Erwähnung, weil ſich hier der einzige Fall fin⸗ 
det, daß der Kern von poliertem (obwohl ungehärtetem) Stahl 
verfertigt werden muß, und zwar aus der Urſache, weil man 
ihm dann eine fo hohe Politur geben kann, daß die innere 
Höhlung des Models ebenfalls hell glänzend wird, und die 
in demſelben gegoſſenen Lichte glatt und rein ausfallen. 

Eine Form der Art beſteht aus fünf Theilen, nähmlich 
dem ſtählernen Kern, den zwey äußern Theilen und zwey 
zum Zuſammenhalten des Ganzen nöthigen Ringen, mit Druck— 
ſchrauben. Die Figuren 8, 9, 10, 11 auf Tafel VII ſind be⸗ 
ſtimmt ſie zu verſinnlichen. Figur 8 ſtellt den Kern ii mit 
ſeinem hölzernen Griffe! vor, wie er in einer Hälfte g g, 
der die äußere Seite des Models beſtimmenden meſſingenen 
Umgebung liegt. Die Ringe a a und ee ſind hier bloß im 
Durchſchnitte angezeigt. Die am dunkelſten gehaltenen Stellen 
bezeichnen jenen Raum, der ſich mit Zinn füllen fol; d d 
aber den Einguß, der oben erweitert iſt, ſehr tief herunter. 
geht, und in der ganzen Länge mit der innern Höhlung com: 
municirt. Ein einziges kleines Gußloch würde gar nie die Form 
füllen, wenn der Guß nicht ſehr dick, und mithin der Raum 
zwiſchen dem Kerne und dem äußern Theile ſehr weit gemacht 
würde. Da in jenem Falle das Zinn bald unter dem Einguß 
erſtarren würde, ſo läßt man denſelben ſo tief hinunter gehen, 
wodurch Sich die Form von unten nach oben allmählich und 
ohne Anſtand füllen muß. Der Kern endet ſich in einen Za⸗ 
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pfen bey m, damit der Model den dünnen, ebenfalls hohlen 
Anſatz erhält, durch welchem vor dem Lichtgießen der Docht 
eingezogen wird. Oben bey x hat er einen größern Anſatz, 
dem eine Erweiterung in den äußern Theilen entſpricht. Der 
Guß erhält dadurch am obern Ende einen weitern Cylinder, 
deſſen Beſtimmung folgende iſt. Es wird in denſelben beym 
Lichtgießen ein (ebenfalls zinnerner) Trichter eingepaßt, der in 
der Mitte ſeiner cylindriſchen Mündung einen durchlöcherten 
Steg hat, in welchem das obere Ende des Dochtes befeſtigt 
wird. — Zur völligen Deutlichkeit dienen noch die Durch— 
ſchnittszeichnungen, Fig. 10, nach der Linie nen in Fig. 8, 
und Fig. 9 nach der Linie o o Fig. 8. In der erſten Figur iſt 
i der Kern, geh aber find die beyden Seitentheile, die an 
dieſem Ende zwey Stifte ff haben, welche in eben fo viele 
Löcher des Kernes (eines iſt bey f Fig. 8 ſichtbar) paſſen, und 
das Verrücken des letztern verhindern. Der Ring a a iſt dort, 
wo die Mündung des Einguſſes d hinkommt, etwas ausge— 
nommen, um bequem eingießen zu können. Die Schraube c 
preßt g und h aneinander und an den Kern. In der 9. Fi— 
gur ſieht man die Geſtalt des Einguſſes an einer tiefern Stelle 
nebſt den hölzernen Heften k k zur Handhabung der Theile 
g h. Fig. 11 endlich ſtellt den untern Ring ee mit feiner 
Schraube b abgefondert vor, und bedarf keiner Erklärung. 
Da ſich der Einguß ebenfalls füllt, ſo wird das hier über— 
flüſſige Zinn nach dem Guffe mit einem ſtark erhitzten meſſer— 
ähnlichen Inſtrumente weggeſchnitten, oder beſſer zu ſagen, 
abgeſchmelzt. 

Ich habe ſo eben auf die Beſchaffenheit des Einguſſes bey 
der vorigen Form aufmerkſam gemacht, die deßhalb nothwen— 
dig it, damit fich der Kerzenmodel rein und ohne Löcher aus— 
gießt. Ahnliche Vorſicht muß auch noch bey andern Gießfor— 
men beobachtet werden; denn man muß nie vergeſſen, daß 
das Zinn und jedes 1 Metall, wenn es auch vollkom— 
men geſchmolzen iſt, dennoch nie wie Waſſer fließen, und 
eine Höhlung, beſonders wenn ſie eng iſt, anfüllen wird. 
Die Urſache davon liegt in dem ſtärkern Zuſammenhang der 
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kleinſten Theile des geſchmolzenen Metalles „ und läßt ſich am 
beſten durch die Betrachtung des Queckſilbers verſinnlichen, 
welches, in kleinere Partien vertheilt, Kügelchen bildet, und 
ſich ſelbſt überlaffen, immer eine weit größere Cohäſion zeigt, 
als nicht metalliſche Flüſſigkeiten. Die angegebene Urſache wird 
auch beym Zinn, wenn die auszufüllende Höhlung ſehr eng 
iſt, oder andere ungünſtige Umſtände eintreten, einen reinen 
Guß ſehr erſchweren, und oft hängt der gute Erfolg ganz von 
der Beſchaffenheit des Einguſſes ab. Ein Beyſpiel davon mag 
die Einrichtung einer (meſſingenen) Form für zinnerne Knöpfe 
geben. Man gießt in einer ſolchen immer zwey Knöpfe auf ein⸗ 
mahl, und ſo, daß meiſtens die Ohre auf der oberen Seite 
derſelben zugleich mit ausfallen. Eine ſolche Form beſteht aus 
drey Theilen. Der untere Haupttheil enthält zwey runde, wenn 
man will mit gravirten Deſſeins verſehene Vertiefungen für 
die eigentlichen Knopfplatten. Die zwey andern Formtheile wer— 
den auf jene ſenkrecht aufgeſetzt, und zwar ſo, daß ſie mit 
ihren innern ſenkrechten ſich genau berührenden Flächen, auf 
die Durchmeſſer jener Vertiefungen paſſen. Am unterſten Theile 
der erwähnten Flächen befindet ſich die Höhlung für das Ohr 
des Knopfes und zwar in jedem iſt dasſelbe halb vertieft 
ausgearbeitet, neben dem Ohr geht für jeden Knopf beſonders 
eine ebenfalls in jedem Theile zur Hälfte vertiefte Rinne. 
Beyde Rinnen convergiren, und enden ſich oben in eine Er- 
weiterung; ſie bilden alſo den Ein guß. i 

Vorzüglich beachtungswerth für den gegenwärtigen Zweck 
iſt der Umſtand, daß man die zwey letztern Formtheile ziem- 
lich hoch (wenigſtens anderthalb Zoll) macht. Hierdurch wer— 
den die Rinnen, durch welche das Zinn zur Höhlung des Kno— 
pfes und Ohres gelangt, ebenfalls hoch, das in ihnen ſtehen— 
de Zinn übt einen beträchtlichen Druck aus, und der Knopf, 
beſonders aber das höher als die runde Platte liegende Ohr, 
gießt ſich eben durch dieſen Druck des flüſſigen Metalles rein 
aus, was ohne dieſe Vorſicht nie geſchehen würde?). 


) Nicht nur beym Zinn, fondern auch bey manchen Stücken aus 
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Nur äußerſt felten iſt man im Stande Zinnwaaren zu 
liefern, die ſogleich aus der Form ganz fertig kämen, und die 
nöthige Reinheit und einen hohen Glanz beſäßen. Die Urſache 
davon liegt ziemlich tief, und verdient eine nähere Würdigung. 
Man ſollte glaͤuben, ein Gußſtück müſſe rein „ und ſelbſt mit 
allen Zierathen, die ſich in der Form befinden „ aus derſelben 
kommen, wenn letztere genau gearbeitet „ und im Innern po⸗ 
liert iſt. Allein dieß findet faſt nie Statt, und zwar muß man 
den Grund davon faſt bloß in der Beſchaffenheit des Metal— 
les, und den Veränderungen, welche dasſelbe während des 
Schmelzens und Erkaltens leidet, aufſuchen. Die Metalle fol— 
gen nähmlich in der Regel dem allgemeinen Geſetze, vermöge 
welchem alle Körper durch die Wärme ausgedehnt werden, 
und beym Erkalten ſich wieder zuſammenziehen. Geſchmolze— 
nes Metall, in eine Form gegoſſen, wird daher während dem 
Erkalten ſich ſtark zuſammen-, und von den Wänden der Form 
zurück ziehen, mithin kann der Guß gar nie ein vollkommener 
Abdruck der Form werden, ſondern er fällt natürlicher Weiſe 


Meſſing oder ähnlichen Metallmiſchungen, wenn ſie in Lehm 
gegoſſen werden follen, iſt die Beſchaffenheit des Einguſſes von 
dem größten Belange. Ein Beyſpiel wird dieß erläutern. Es 
ſey eine hohle Walze von größerer Dimenſion aus Meſſing oder 
Kanonenmetall zu gießen. Wenn die Lehmform mit dem in ih— 
rer Mitte befeſtigten Kern ſenkrecht ſteht, ſo bleibt allerdings 
zwiſchen beyden oben Platz genug zum bequemen Eingießen, 
allein man hat bey dem tiefen Falle des Metalles bis auf den 
Grund der Form zu befürchten, daß Luftblaſen zwiſchen dem— 
ſelben bleiben, und die Walze unganz, löcherig und für manche 
Zwecke unbrauchbar machen. Man thut daher beſſer, in der Dicke 
der äußeren Form (des Mantels) eine kleinere, von oben bis 
unten reichende Röhre anzubringen, die ſich unten in die ei— 
gentliche Form öffnet. Wird das Metall, aber gehörig heiß, 
in dieſe engere Offnung geleitet, ſo füllt ſich die eigentliche 
Form langſam, mit Ausſchluß aller Luftblaſen und Schlacken 
von unten nach oben, und die größere Mühe bey der Herſtel— 
lung einer ſolchen Form belohnt ſich reichlich durch die Rein— 
heit und Dichtigkeit des Guſſes. 
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viel unvollfommener aus. Diefes Zuſammenziehen iſt auch 
ganz und gar nicht unbedeutend, ſondern ſo ſtark, daß es in 
manchen Fällen hinderlich wird, ja ſogar den Guß mißlingen 
machen kann. Einige Beyſpiele ſcheinen mir hier nicht über— 
flüſſig zu ſeyn. Wenn eine tiefe Schale aus Zinn gegoſſen wird, 
ſo geht der innere Kern nach dem völligen Erkalten des Zin⸗ 
nes nie heraus, und ſtarke Schläge u. dgl. helfen nichts; 
wohl aber hilft ein einfacher Handgriff. Man gießt nähmlich 
auf die convexe, bereits entblößte Seite, heißes Zinn auf, wel⸗ 
ches die Schale ſtark erwärmt, ausdehnt, und vom Kerne los 
macht. Ein meſſingenes Rad mit ſchwachen Speichen, wel⸗ 
ches man in Sand gegoſſen hat, geht ohne beſondere Vorſicht 
zu Grunde, und man findet nach dem Abdecken des Sandes 
die Speichen dort, wo ſie mit dem Radkranz vereinigt ſeyn 
ſollten, abgeriſſen; weil die dünnern Speichen zuerſt erkaltet 
ſind, ſich nach dem Mittelpuncte zurückgezogen haben, und 
weil der Kranz des umgebenden Sandes wegen, und da er 
länger heiß bleibt, ihnen nicht folgen konnte. Um hier den 
Verluſt des Guſſes zu vermeiden, muß das Abdecken vor dem 
völligen Erkalten geſchehen, und der Sand auf beyden Sei— 
ten der Speichen, dort, wo ſie in den Kranz gehen, ſchnell 
weggeſchafft werden. Ein drittes Beyſpiel. Man hätte eine 
meſſingene Walze auf eine dicke eiſerne Achſe gegoſſen, und ſie 
noch vor dem gänzlichen Erkalten von der Form (aus Lehm 
oder Sand) befreyt: ſo findet häufig der Unfall Statt, daß die 
Walze eine große Anzahl Sprünge bekommt, und ganz un— 
brauchbar wird. Die Urſache liegt ebenfalls im Zuſammenzie— 
ziehen des Meſſings. Die eiſerne Achſe iſt durch das fließende 
Metall ſehr heiß geworden, bleibt es auch am längſten, da 
fie ganz in der Mitte desſelben liegt. Die Walze, aber, ſobald 
fie mit der äußern Luft in Berührung kommt, zieht ſich ſtark 
zuſammen, muß aber, da der eiſerne Kern und das Innere 
überhaupt nicht in derſelben Zeit gleichförmig ſich abkühlen 
kann, nothwendig reißen und ſpringen. Langſames Abkühlen 
iſt alſo hier eine unerläßliche Vorſicht. Von jener allgemeinen 
Regel der Raumveränderung durch die Wärme find nur ſehr⸗ 
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wenige Körper ausgenommen, und unter den Metallen nur 
jene, die während des Erkaltens eine eigene Art der Kryſtalli— 
ſation erfahren, vermöge welcher ihre kleinſten Theilchen ſich 
in beſtimmten Geſtalten ordnen, und wo, wahrſcheinlich durch 
die zwiſchen den einzelnen Theilchen ſich bildenden Zwiſchen⸗ 
räume, eine wirkliche Ausdehnung in einen größern Raum er— 
folgt. Nahmentlich hat das Eiſen dieſe Eigenſchaft in hohem 
Grade, und iſt daher zum Feingießen vorzüglich geeignet. 

Nach dieſer Abſchweifung, die mir zur Verſtändlichkeit 
des Ganzen, und für die Praxis überhaupt, von Nutzen 
ſchien, kehre ich wieder zu den Zinnwaaren zurück, indem 
man jetzt ſchon die Unthunlichkeit wird eingeſehen haben, ſie 
ſo zu gießen, daß ſie ſogleich fertig und glänzend aus der 
Form kommen. Leichter erhält man einen glänzenden Guß aus 
gemiſchten Metallen, z. B. aus gleichen Theilen Zinn und 
Bley, deſſen man ſich nahmentlich zu Kinderſpielzeug bedient. 
In der Regel aber erhält man eine matte Oberfläche, und 
man ſieht daher auf hellen Glanz auch deßwegen weniger, weil 
doch ſelten die Form ſo eingerichtet werden kann, daß nicht 
wenigſtens das Wegſchaffen der Gußnähte von der Arbeit er— 
forderlich ſeyn ſollte. 

Alle größern Zinnwaaren, mit Ausnahme der Kerzenmo— 
del *) werden daher nach dem Gießen, wenn fie rund ſind, 
abgedreht, ſonſt aber mit eigenen einfachen Werkzeugen be— 
ſchabt, und dann mit harten Steinen poliert. Das Drehen 
geſchieht auf die gewöhnliche Art, nur iſt die Drehlade der 
Zinngießer ſtärker und größer als eine gewöhnliche Drehbank. 

Ein ſinnreicher Handgriff verdient hier aufgezeichnet zu 
werden. Selten zwar, aber doch noch zuweilen kommen Scha— 


) Daß bey dieſen die innere Höhlung Glanz erhält, begreift ſich 
dadurch, daß ſich der Guß gerade ſo zuſammen ziehen muß, 
daß er durch die dabey Statt findende Kraft auf den polier— 
ten ſtählernen Kern gleichſam angepreßt wird, und folglich 
veſſen Glätte und Glanz nothwendig annehmen muß. 
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len u. dgl. vor, die mit aus- und einſpringenden Wülſten 
u. ſ. w. nach Art der ältern mit der Patronendrehbank verfer⸗ 
tigten Drechslerarbeiten verſehen ſind. Hat man ein Modell 
dazu, ſo wird, wie ich ſchon oben bemerkte, eine Form von 
Gyps darüber verfertigt. Allein die Schale ſelbſt muß nach dem 
Gießen nothwendig beſchabt werden, welches aus frener Hand 
zu thun, ſehr mühſam und zeitraubend ſeyn würde. Man ver⸗ 
richtet es daher, ſelbſt wenn der Hauptumriß eines ſolchen Ge— 
ſchirrs oval ſeyn ſollte, dennoch auf der gewöhnlichen Dreh— 
bank. Statt des Drehſtahles aber, mit welchem man nicht in 
die Vertiefungen gelangen könnte, und der überhaupt bloß zum 
Runddrehen anwendbar iſt, nimmt man eine gerade flache Stahl⸗ 
feder, die auf der Kante geſchliffen iſt, und hält ſie an die 
Arbeit. Die elaſtiſche Feder gibt jeder Krümmung, und dem 
ſtärkern Durchmeſſer des Ovales nach, kommt ihrer Federkraft 
wegen in alle Vertiefungen, und ſchabt daher das Geſchirr 
auf der ganzen Fläche glatt und glänzend. 


£ 


Manche wichtige Bemerkung für den gegenwärtigen Zweck, 
biethen die Operation und die Werkzeuge dar, mittelſt welcher 
Metalle zu Draht gezogen werden. Unter den Metallen ſind 
dazu bey weitem nicht alle geeignet, ſondern nur die dehnba⸗ 
ren, und auch dieſe nicht in gleichem Grade. Das Drahtzie⸗ 
hen gründet ſich im Allgemeinen darauf, daß ein Metall ſtab 
oder Faden durch immer engere Löcher gewaltſam gezogen 
wird, und dabey durch den Widerſtand im Loche nicht nur 
zuſammen gepreßt wird, und an Dichtigkeit zunimmt, ſon⸗ 
dern auch, und vorzüglich, bey allmählich immer abnehmendem 
Durchmeſſer, ſich ſehr bedeutend verlängert, welche letztere 
Erſcheinung die wichtigſte, und eine Hauptabſicht bey der 
Operation iſt. Spröde Metalle, z. B. Wißmuth, Spießglanz 
u. dgl., welche einem heftigen Drucke nicht nachgeben, ſon— 
dern dabey zerbrechen, können daher zum Drahtziehen gar 
nicht verwendet werden; von den übrigen iſt, im Verhältniß 
ihrer Zähigkeit und Härte, eines wieder leichter zu bearbeiten, 
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als das andere. Daß die ſehr harten, wie Eiſen und Stahl, 
wegen des großen Widerſtandes ſchwer müſſen zu ziehen ſeyn, 
läßt ſich wohl denken. Bey andern liegt dieſe Schwierigkeit 
wieder in ihrer geringern Geſchmeidigkeit, und hieher müſſen 
jene gerechnet werden, deren kryſtalliniſches Gefüge erſt zu— 
ſammengedrückt und aufgehoben werden muß, bis ſie recht 
dehnbar werden, und ohne zu reiſſen, den Zug gut aushalten; 
zu welcher Claſſe das Zink, die ſchlechtern Meſſinggattungen, 
und, aber nur zum Theile, das Zinn gehören. Andere wie— 
der, vom Zinn ſchon angefangen, find fo weich, daß fie, bey 
etwas ſtark von einander abfallenden Löchern, das Ziehen 
nicht vertragen, ſondern der Theil, der ſchon durchgezogen 
iſt, wenn der im Loche befindliche noch widerſteht, ſich aus— 
zieht, und endlich reißt. Daher ſind reines Gold und Bley 
ſehr ſchwer, und nur mit größter Vorſicht fein zu ziehen. 
Solcher Metalle endlich, die ſich recht gut ziehen laſſen, gibt 
es nur ſehr wenige. Kupfer gränzt an die weichen Metalle, und 
wenn es nicht bley- und eiſenfrey iſt, an die ſpröden, Pia— 
tin hingegen wieder an die minder dehnbaren, und faſt nur 
das reine Silber iſt jenes, das ſich ſelbſt durch ſtark abfallen— 
de Löcher leicht und ſicher behandeln läßt. 

Bey jenen Metallen, deren Bearbeitung in dieſer Hin— 
ficht überhaupt ſchwierig iſt, nähmlich Stahl, Zink, Zinn, 
Gold und Bley, müſſen die nöthigen Werkzeuge, nähmlich 
die Zieheiſen, von der vorzüglichſten Beſchaffenheit ſeyn; aber 
auch bey den übrigen hängt die Güte des Drahtes faſt im⸗ 
mer davon, wenigſtens größten Theiles ab. Die erſte Bedin⸗ 
gung, auf die man bey einem guten Zieheiſen zu ſehen hat, iſt 
die, daß es, um ſich nicht zu bald abzunützen, härter ſey, 
als das zu ziehende Metall, und daß man die Löcher desſel⸗ 
ben ſo glatt und rein als möglich zu erhalten ſuche. Da un— 
ter allen hierzu tauglichen Stoffen der Stahl der größten Harte 
und Politur fähig ift, fo find fait alle Zieheiſen von gehärte⸗ 
tem Stahl, denn ein neuerer aus England ſtammender Ver— 
ſuch, Draht durch in Edelſteine gebohrte Löcher zu ziehen, it 
zu koſtſpielig, und zu ſchwer ausführbar, als daß er eine Zus“ 

Altmütter Werkzeugſammlung. 12 
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nahme begründen könnte. Nur zu ganz ſtarkem Eiſendraht, 
(wenn er nahe bey oder auch über einen Zoll dick ſeyn ſoll), 
bedient man ſich der Wohlfeilheit wegen eines andern Verfah— 
rens, nähmlich man zieht ihn durch hartes Gußeiſen, welches, 
wenn es abgenützt, oder zerbrochen iſt, ſehr leicht wieder er 
ſetzt werden kann. — Die äußere Beſchaffenheit der Zieheiſen 
iſt nicht minder wichtig, als ihre Härte. Zuerſt müſſen ſie 
hinreichend dick ſeyn, die größten dürfen nur ein Loch, die 
kleinern können mehrere, aber immer nur ſo viele Löcher haben, 
daß das Eiſen nicht ſo ſehr geſchwächt wird, daß es der Gefahr 
zu zerbrechen unterliegt. 

Noch ſorgfältiger muß man aber den Löchern die gehöri— 
gen Eigenſchaften geben. Was die allmähliche Verminderung 
des Durchmeſſers derſelben betrifft, ſo hängt das Verhältniß 
in welchem dieſe geſchieht, von dem Metalle ab, welches ge— 
zogen werden ſoll. Silber verträgt, wie ſchon oben bemerkt 
wurde, ſtark abfallende, wogegen Stahl und Bley (obwohl 
aus ganz verſchiedenen Gründen), durch viel mehrere Löcher 
zur nähmlichen Feinheit gebracht werden müſſen, als irgend 
ein anderes dehnbares Metall. 

In Rückſicht der Form müſſen die Löcher genau rund, 
und im Allgemeinen trichterförmig ſeyn. Der Draht wird nähm⸗ 
lich zugeſpitzt, durch die weitere Offnung in das Loch geſteckt, 
vor dem Zieheiſen mit der Zange gefaßt, und dann durchge— 
zogen, wobey alſo der allmählich ſich verengernde Durchmeſſer 
des Loches ſeine Verdünnung und Verlängerung bewirkt. 
Es iſt aber, beſonders für harten und ſtärkeren Draht, eine 
ſehr wichtige Abänderung in der Geſtalt des Loches zu beob— 
achten. Iſt die vordere engere Mündung desſelben ganz 
ſcharf, folglich die coniſche Geſtalt im ſtrengſten Sinne vor— 
handen, ſo bricht jener ſcharfe Kreis ſehr leicht aus (weil 
das Zieheiſen gehärtet iſt), und wird ſchartig. Da der Draht 
die Form des Loches annimmt, ſo iſt auf demſelben (in der 
ganzen Länge) auch jede ſolche Scharte ſichtbar, er erhält 
ſeichtere oder tiefere Riſſe, und eine rauhe Oberfläche, die 
ihn zu manchen Zwecken unbrauchbar, jederzeit aber ſehr un— 
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anſehnlich macht. Auf folgende Art hilft man dieſem übelſtande 
ab, und erhöht zugleich die Dauer des Zieheiſens. Um jene ſcharfe 
Kante wegzuſchaffen, erweitert man das Loch auch von die— 
fer Seite, aber nur ſehr wenig, und viel weniger als auf der 
hinteren, wodurch es nicht mehr auf der vordern Fläche des 
Zieheiſens, ſondern in der Dicke desſelben am engſten wird. 
Dieſe Verengerung, die keinem guten Werkzeuge der Art feh— 
len darf, nennt man in der Kunſtſprache den Ballen des Lo— 
ches. Endlich muß das Innere des Loches rein ausgebohrt, 
für feine Drähte mit Schmirgel und Ohl ausgeſchliffen, und 
durch die gewöhnlichen Mittel poliert worden ſeyn, weil jede 
Rauhigkeit ſich ebenfalls dem Drahte mittheilen, und ihm we— 
nigſtens ſein äußeres gutes Anſehen rauben würde. Häufig 
aber wird dieſe Vorſicht unterlaſſen, und man rechnet darauf, 
daß durch das Ziehen ſelbſt die Löcher ſich allmählich ausſchlei— 
fen und polieren müſſen. Für ganz ordinäre Waare iſt dieß 
auch ziemlich hinreichend. 

Man würde eine ausführliche Beſchreibung des Draht— 
ziehens und der dazu nöthigen Vorrichtungen, nähmlich der 
Drahtmühle, der mit Kurbel und Räderwerk zu bewegenden 
Ziehbänke, und endlich für feineren Draht, des Scheiben— 
oder Walzenzuges hier kaum an der rechten Stelle finden; 
wohl aber wird man eine nähere Beſchreibung der Zieheiſen 
und ihrer Behandlung für echten und unechten Gold- und 
Silberdraht um ſo mehr entſchuldigen, als über dieſen Gegen— 
ſtand in Druckſchriften kaum etwas nur einiger Maßen Ges 
nügendes aufzufinden iſt. 

Die großen Zieheiſen zu dieſem Behufe haben außer der 
genaueſten Bearbeitung und Politur des Loches nichts Beſon— 
deres; und ich werde daher nur jene im Auge behalten, die 
zum Feinziehen gebraucht werden, und welche, da Gold- und 
Silberdraht feiner als ein Menſchenhaar noch häufig im Han— 
del vorkommt, manches Eigene und Merkwürdige zeigen. 

Schon die Art, wie die kleineren Löcher gebohrt werden, 
iſt bemerkenswerth, und von allen andern Arten zu bohren ab— 
weichend; da hier das Loch gerade ſeyn ſoll, und in hartem Mar 
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terial entſtehen muß. Die Bohrer haben einige Ahnlichkeit mit 
viereckigen Reibahlen, find etwa 9“ lang, und gut gehärtet. 
Am untern Ende ſind ſie vierkantig und ſpitzig, ganz unten 
aber ſind wieder 2 Facetten angeſetzt, ſo, daß die Mitte einer 
jeden auf eine der 4 ſenkrechten Kanten des Bohrers trifft, und 
eine flache Feilförmige Schneide entſteht. Oben iſt der Schaft cy— 
lindriſch und endet ſich in eine coniſche Spitze. Zum Anſetzen 
dieſer iſt ein abgerundetes, unten mit einer (mit trichterförmigen 
ſeichten Löchern verſehenen) Eiſenplatte bedecktes Holzklötzchen 
vorhanden. Das Zieheiſen wird auf ein Bret flach gelegt und auf 
demſelben ſeſtgeſchraubt. Dann ſetzt der Arbeiter den Bohrer ſenk— 
recht auf die gehörige Stelle, auf ihn wieder das erwähnte Holz— 
klötzchen, und dieſes unter das Kinn, ſo, daß er alſo mit ſeinem 
Kopfe ſenkrecht drücken kann. Um dem Bohrer die rotirende Bes 
wegung zu geben, bedient man ſich einer Art von Drehbogen, 
deſſen lederner Riemen (ſtatt der ſonſt gewöhnlichen Saite) an 
den obern cylindriſchen Theil der Bohrer angelegt wird, auf 
denſelben wie auf eine Rolle wirkt, nur aber, weil der Durch— 
meſſer desſelben ſo klein iſt, den Bohrer mit einer bedeutenden 
Schnelligkeit in Bewegung ſetzt. Dieſe Geſchwindigkeit iſt nö— 
thig, um den ſtarken Druck, der hier, ohne den Bohrer auf 
dem harten Zieheiſen ſogleich zu Grunde zu richten, nicht an— 
wendbar iſt, zu erſetzen. Die Urſache aber, warum der Arbeiter 
mit dem Kinne drückt, iſt keine andere, als, weil dieſe Me— 
thode das Wanken des Bohrers am beſten verhindert, und er 
faſt nur durch dieſes Mittel gerade erhalten werden kann. 
Trotz dieſer Vorſicht und der Langſamkeit, womit auf 
dieſe Art gebohrt wird, iſt ſie doch für ſehr kleine Löcher nicht 
mehr anwendbar; denn für dieſe müßten die Spitzen feiner ſeyn 
als die feinſten Uhrmacherbohrer, und überhaupt fo fein, daß 
fie die gewaltſame Bewegung während des Bohrens nicht aus- 
halten, ſondern unfehlbar abbrechen würden. Auch hier ftößt 
man auf ein ſehr ſinnreiches Hülfsmittel. Die Löcher werden 
nähmlich zwar ſo fein als möglich, doch aber größer gebohrt, 
und dann erſt kleiner gemacht. Jedoch muß zu dieſem Zwecke 
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das Zieheiſen eine beſondere, und zwar die Eigenſchaft haben, 
daß es keinesweges ganz hart iſt, ſondern einen Grad von 
Weichheit beſitzt, der es fähig macht, ſich etwas hämmern und 
treiben zu laſſen. Seit langer Zeit werden vortreffliche Eiſen 
der Art in Wien von Herrn Martin Miller (ſiehe die Be— 
ſchreibung des Fabriksproducten-Cabinets im IV. Bande der 
Jahrbücher des polytechniſchen Inſtitutes S. 21), nicht nur zum 
inländiſchen Bedarfe verfertigt, ſondern auch ſehr häufig ſo— 
wohl nach Deutſchland, als nach Rußland, Frankreich, der 
Türkey und Amerika verſendet. Sie ſcheinen nicht ganz Stahl, 
ſondern eine vom Verfertiger geheim gehaltene Compoſition zu 
ſeyn, ſind etwas lichter von Farbe, als Stahl, eben ſo hart, 
aber weit weniger ſpröde, und allgemein als ganz vorzüglich 
anerkannt. Der Drahtzieher, wenn er ein in ſolche Eiſen ge— 
bohrtes Loch verkleinern will, bedient ſich dazu dreyer einfa— 
cher Werkzeuge. Ein Amboß, Tafel III, Fig. 16 mit hartem 
ſtählernen Kopf A, und bleyernem Fuße B, dient, um auf A 
das Eiſen, mit der coniſchen Erweiterung abwärts gekehrt, 
flach aufzulegen. Der Hammer Fig. 18 hat bey a eine ſtum⸗ 
pfe, aber wohl polierte und ganz harte Spitze. Endlich wird 
der ſtählerne Fingerhut Fig. 17 an den Daumen der linken 
Hand geſteckt. Wenn das Eiſen in der erwähnten Lage iſt, 
ſo ſetzt man den Fingerhut auf dasſelbe, genau neben dem zu 
verkleinernden Loche, auf, und ſchlägt mit dem Hammer an 
der Kante a b gerade nieder und auf das Eiſen. Während 
man den Fingerhut rund um das Loch herum führt, und zu— 
gleich fortfährt mit der Spitze a von Fig. 18 auf das Eiſen 
zu ſchlagen, bewirkt dieſelbe eine Menge kleiner Eindrücke, 
das Metall wird gegen das Loch zu getrieben, dieſes verklei— 
nert, ja wenn man will, auch ganz vernietet. Da indeß da— 
durch die genaue Rundung desſelben verloren geht, ſo wird 
es mit äußerſt feinen vierkantigen Reibahlen oder Bohrern, 
die man bloß vorſichtig, eben wegen der ſo zarten Spitze 
zwiſchen den Fingern dreht, wieder erweitert, und rund aus— 
gerieben. 

Auf dieſe Art iſt es möglich, Löcher von einer Feinheit 
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zu erhalten, die Alles in dieſer Art übertrifft, und ſo weit 
geht, daß, wenn es bloß auf die Löcher ankäme, Draht ſo 
fein als Spinnengewebe zu ziehen, ganz und gar keinem An— 
ſtande unterliegen würde. Solchen Verſuchen iſt aber von ei⸗ 
ner ganz andern Seite her die Gränze geſetzt. Jeder zu zie— 
hende Draht muß nähmlich, um in ein Loch, das kleiner iſt, 
als ſein Durchmeſſer, eingeſteckt, und an der Vorderſeite des 
Eiſens gefaßt werden zu können, eine dünne Spitze bekom⸗ 
men. Gröberen Drähten gibt man fie mit der Feile, den feis 
nen aber durch einen ſinnreichen Handgriff, indem man den 
Draht über eine Kerzenflamme hält, und im Augenblicke, 


wo er zu ſchmelzen oder weich zu werden anfängt, aus einan⸗ 


der zieht, und auf dieſe Art zwey ſehr dünne Enden bekommt. 
Allein auch die Möglichkeit, dadurch Spitzen zu erhalten, hört 
bey einem großen Feinheitsgrad auf, aber ohne Nachtheil für 
die eigentliche Fabrication, bey welcher ſo feine Drähte nicht 
mehr verlangt werden, ſolche aber, die etwas dünner ſind als 
ein Menſchenhaar durch die obigen Mittel noch hergeſtellt were 
den können. 

Indeſſen iſt man allerdings im Stande, die Feinheit noch 
viel weiter zu treiben. Einen durch die gewöhnlichen Mittel ſo 
dünn als möglich gezogenen Silber- oder Golddraht kann man 
(etwa zur Bildung eines Fadenkreuzes in einem Fernrohre, 
oder zu andern optiſchen und geometriſchen Inſtrumenten) noch 
ſehr viel feiner machen, wenn man zwiſchen den Daumen 
und Zeigefinger etwas gepülverten Bimsſtein oder fehr: feinen 
Schmirgel nimmt, und den Draht oft und vorſichtig durch— 
zieht, wodurch er allmählich abgerieben, und beträchtlich ver— 
dünnt wird. 0 

Viel weitläufiger, aber auch von einem mit dem vorigen 
nicht zu vergleichenden Erfolge, iſt Wollaſtons Verfahren !?), 
äußerſt feinen Draht aus Platin, zu erhalten. Er hat zu Dies 
ſem Zwecke folgende zwey Vorbereitungsmethoden angegeben. 
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) Gilbert's Annalen der Phyſik, III. Band. 1816. Seite 284. 
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Ein Stück Silberdraht wird feiner ganzen Länge nach ſo 
durchbohrt, daß der Durchmeſſer des Loches ad vom Durchmeſ— 
ſer des Drahtes beträgt, und in dieſes wird ein genau paſſen⸗ 
1 eingeſteckt. Oder man verſchafft ſich eine cy⸗ 
lindriſche Form, befeſtigt in der Achſe derſelben einen Platin⸗ 
draht, und. gießt die Höhlung mit Silber aus. Die zweyte 
Methode ſcheint mir viel vorzüglicher, ja die erfte ſogar practiſch 
unausführbar, weil ein enges, genau durch die Achſe des 
Silbers gehendes Loch, wegen des Nachgebens des Bohrers, 
und der Schwierigkeit Silber überhaupt zu bohren, kaum 
herzuſtellen ſeyn dürfte. Soll aber der Platindraht mit Sil⸗ 
ber umgoſſen werden, ſo kann man ihn nicht nur in der Achſe 
der Form durch ſehr einfache Mittel gerade ſpannen, ſondern 
auch noch nach dem Guſſe, das Silber concentriſch mit der 
Achſe und ſehr genau abdrehen. — Der Silbercylinder wird 
mit dem in ihm befindlichen Platindrahte durch gewöhnliche 
Zieheiſen ſehr fein ausgezogen, wodurch ſich nicht nur der 
erſtere, ſondern auch der letzte, und dieſer ſehr viel dünner 
zieht, und allein dargeſtellt werden kann, wenn man das 
Silber durch Salpeterſäure, welche auf das Platin nicht wirkt, 
auflöſt, und wegſchafft. Wollaſton will auf dieſe Art Pla— 
tindrähte von 37355 Zoll im Durchmeſſer erhalten haben, wel— 
ches indeſſen eine bloße Schätzung und offenbar übertrieben 
iſt. Denn fehlerhaft wäre der Schluß, wenn man glaubte, 
der Platindraht, der vor dem Ziehen Ys der Dicke des Sil- 
bers betragen hat, werde es auch nach dem Ziehen; indem 
das Platin viel weniger dehnbar, auch etwas härter als Sil— 
ber iſt, folglich ſich nicht mit dieſem gleichförmig verdünnt, 
ſondern eher in kleinen Zwiſchenräumen im Innern abreißt 
und dicker bleibt, ohne daß dadurch das Silber zerriſſen, und 
dieſer Erfolg vor der Behandlung mit Scheidewaſſer bemerk— 
bar würde. 
Wenn man nicht dieſe ungemeine Feinheit, ſondern nur 
eine ſolche, bey welcher der Platindraht eben bey ſtarkem 
Lichte noch ſichtbar bleibt, verlangt, ſo kann man ſich auch 
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einer viel wohlfeileren, von mir angegebenen Methode *) be⸗ 
dienen. Der Platindraht wird mit einem Streifen von dickem 
Silberblech fo umlegt, daß dieſes ihn völlig, wie eine hohle 
Röhre umgibt. Über dieſes kann auch noch ein zweytes vder 
drittes Blech kommen. Alles zuſammen wird, ebenfalls durch 
die gewöhnlichen Mittel, ſo fein als möglich gezogen, und das 
Silber mit Salpeterſäure weggeſchafft. Zwiſchen dem Ziehen 
und auch nach Beendigung desſelben muß der Draht auf ei— 
nem erhitzten Eiſenblech vorſichtig ausgeglüht werden. Sonſt 
bleibt das Silber zu elaſtiſch; bey der Wirkung der Säure 
ſpringt die äußere halb durchgefreſſene Silberdecke auf, der 
ſehr zarte Platindraht wird dadurch abgedreht, und nur in ſehr 
kurzen Stückchen erhalten. Eben ſo dringend iſt die Vorſicht 
anzurathen, daß man das Ziehen ja nicht übereile, ſondern 
nur unmerklich abfallende Löcher wähle, weil nur dadurch das 
zu häufige Abreißen des Platindrahtes im Innern des Silbers 
zum Theile vermieden werden kann. — 

Ahnlichkeit mit dem Drahtziehen hat das Verfahren, wie 
man aus Blech durch Anwendung coniſcher Löcher in Stahl— 
platten, oder durch ſtählerne Ringe, Röhren von verſchiede— 
nen Durchmeſſern zu mancherley Zwecken ſich verſchafft. Dün⸗ 
ne Röhrchen dieſer Art brauchen Gold- und Silberarbeiter, 
Gürtler, Uhrgehäuſemacher u. dgl. zur Herſtellung der Char— 
niere an Doſen, Uhrgehäuſen und ähnlichen Fabricaten. Man 
bedient ſich dazu eines Dornes aus Stahldraht, und biegt 
über denſelben das Blech zu einer Röhre zuſammen. Es kann 
auch wohl, obſchon dieß meiſtens unnöthig iſt, an den Kan— 
ten gelöthet werden. Steckt man den Dorn durch ein Ziehei— 
ſenloch, durch welches er leicht, nicht aber zugleich das umge— 
legte Blech durchgeht, ſo wird das letztere ſcharf auf ihn an⸗ 
gepreßt, und nimmt beym Durchziehen durch kleinere Löcher, 
innen vom Dorn, der ſeiner Härte wegen nicht nachgibt, und 
ſich nicht mitzieht, außen aber vom Loche ſelbſt, durchaus die 
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genaueſte cylindriſche Form an. Die Röhre wird, nachdem der 
Dorn herausgezogen iſt, in Stücke von der erforderlichen 
Länge zerſchnitten, dieſe werden mit der Charnierzange (ſiehe 
oben Seite 57) an den Rändern eben gefeilt, und dann an 
den gehörigen Stellen der Arbeit aufgelöthet. 

Weitere Röhren, zu ſogenannten Zugleuchtern, zu Fern— 
röhren und andern Zwecken, die, weil ſich mehrere in einan⸗ 
der ſchieben, und bey optiſchen Infirumenten, um die Glä⸗ 
ſer genau centriren zu können, die vollkommenſte Geſtalt be— 
dürfen: können ebenfalls durch ein analoges Verfahren mit 
einem Dorne, durch allmählich engere verſtählte Ringe gezo— 
gen werden. Nur macht der hier Statt findende große Wider⸗ 
ſtand eigene mit Raäderwerk verſehene Ziehmaſchinen zu con— 
ſtruiren nöthig, wo die Röhren entweder horizontal, oder 
zur Erſparung des Raumes ſenkrecht, durch die Ringe gezogen 
werden. Die Dorne zu ſolchen Vorrichtungen können ſogar 
bloß von Holz, und alſo viel wohlfeiler verfertiget werden, 
indem auch dieſes Material, wenn das Ziehen nicht übereilt 
wird, hinreichenden Widerſtand leiſtet. Um die fertigen Röh⸗ 
ren von den Dornen zu bringen, werden ſtählerne an einem 
Ende etwas weniges coniſch gedreht, hölzerne aber ſammt 
dem darauf befindlichen Rohre ſo lang und ſo ſtark erhitzt, 
bis das Holz eintrocknet, und dann kleiner geworden, ſehr 
leicht heraus geht. Eine ausführliche Beſchreibung ſolcher Röh⸗ 
renziehbänke liegt übrigens außer dem Plane gegenwärtiger 
Schrift. 

Letzteres iſt aber nicht der Fall mit einem andern höchſt 
ſinnreichen Verfahren, deſſen Erfinder ich leider mit Beſtimmt⸗ 
heit nicht anzugeben weiß, vermittelft welchem man Röhren von 
ſehr großem Durchmeſſer, nähmlich von 3 bis 6 Zoll, und bis 
zu 6 Fuß Länge, ohne eine große Maſchinerie (deren Koſten 
fi, immer ſehr hoch belaufen müſſen, und bey der Selten— 
heit des Bedarfes an ſo ſtarken Röhren, in einer Werkſtätte 
nie vergütet werden können), eben ſo gut und ſchön ſich ver— 
fertigen laſſen, wenn man nur den Dorn von Guß,- oder 
Schmiedeeiſen, und die Ringe vorräthig hat. Man nimmt ei— 
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nen ſtarken runden Holzklotz, etwas länger als der Dorn, und 

ſo dick, daß er ſeiner ganzen Länge nach ſo weit ausgebohrt 
werden kann, daß der Dorn in dieſes Loch ſehr bequem hin— 
einfallen kann. Oben und unten wird der Klotz mit ſtarken 
eifernen Ringen verſehen, damit er, ohne zu ſpalten, einen 
hohen Fall vertragen könne. Am obern Ende befeſtiget man 
vier eiſerne Stangen, ebenfalls etwas länger als der Dorn, 
auf deren Enden ein eiſernes Kreuz, um fie zuſammen zu hals 
ten, aufgeſchraubt werden kann. Auf dieſem Kreuze wird end 
lich noch ein Seil befeſtigt, an welchem, indem es über eine 
etwa 16 Fuß von dem Boden befindliche Rolle geleitet wird, 
die ganze Vorrichtung ſich in die Höhe ziehen läßt. Der Bo⸗ 
den, auf welchem der Klotz ſteht, und worauf er, wie wir 
bald ſehen werden, fallen muß, wird mit einem feſten Fun: 
damente verſehen. Bey der Ausübung wird die aus rund ge— 
bogenem Meſſing zuſammengelöthete Röhre wie gewöhnlich 
auf den Dorn gebracht. Den Ring zum Ziehen legt man auf 
das oberſte Ende des Klotzes, und in die Mündung des Ringes 
den mit der Röhre verſehenen Dorn, welcher an den vier Ei— 
ſenſtangen durch ein Paar Stege, oder auf andere Art, ſenk— 
recht erhalten wird. Jetzt wird Alles mittelſt des Strickes hoch 
aufgezogen, und dann ſchnell wieder fallen gelaſſen. Der hef— 
tige Stoß, den der Klotz durch den Fall erhält, theilt ſich 
dem ſchweren Dorn nicht augenblicklich mit, ſondern im 
Mament, wo der Klotz am Boden ankommt, wirkt erſt die 
durch den Fall hervorgebrachte Gewalt des Dornes, und die— 
ſer wird in den Ring hinein getrieben. Das Aufheben und 
Fallen der Vorrichtung wiederhohlt man ſo lange, bis der 
Dorn ganz durch den Ring gegangen iſt. Dann wird alles 
mit einem zweyten engeren, auch wohl mit einem dritten und 
vierten Ringe auf gleiche Art behandelt, und man erhält, 
wenn man nicht zu dicken Meſſing für die Röhren gewählt 
hat, dieſelben von vorzüglicher Schönheit, Rundung und 
Glätte. Dieſes Verfahren gelingt übrigens deſto beſſer, je ſchwe— 
ter der Dorn iſt, und je tiefer man den Klotz fallen laſſen 
kann. Zur völligen Erläuterung erinnere ich auf den Hand 
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griff, daß man einen loſen Hammer dadurch wieder auf dem 
Stiele befeſtigt, daß man den letztern mit Gewalt niederſtößt, 
wodurch ſich der Hammer von ſelbſt auf ihn antreibt, ganz 
ſo, wie im obigen Falle die Röhre in den Ring getrieben wird. — 

Bisher war immer nur vom Drahtziehen durch bloß runde 
Löcher die Rede. Allein zu Finger-Ringen, Uhrketten-Glie— 
dern u. ſ. w. braucht man auch halbrunde, oval, ſternförmig, 
und anders geformte Drähte. Hierher gehört ferner der in der 
ganzen Länge mit Zähnen verſehene, alſo ſternförmige, Trieb— 
ſtahl der Uhrmacher, der Spindeldraht, die meſſingenen Na⸗ 
deln zur Verfertigung des geſchnittenen Sammtes, und zu 
den Florteppichen u. ſ. w. Die Zieheiſen zu ſolchen fasonnir= 
ten (gaufrirten) Drähten müſſen natürlich auch Löcher von der— 
ſelben Form bekommen, alſo halbrunde, ovale, viereckige, 
dreyeckige, halbmond- und ſternförmige, nach der Art der Ar— 
beit, zu welcher der Draht dienen ſoll. Die Löcher ſind ſo 
wie die runden, zum Einſtecken des Drahtendes, auf einer Seite 
weiter, und müſſen ebenfalls in der Mitte der Dicke des Zieh- 
eiſens einen Ballen haben (am engſten ſeyn), damit ſie nicht 
zu bald ſchartig werden. In der Sammlung befindet ſich ein 
ſolches ſehr ſchönes Sortiment von engliſchen Zieheiſen, für 
Gold⸗ und Silberarbeiter und Gürtler. Fabriksmäßig wird 
flach viereckiger und quadratförmiger Stahldraht von verſchie⸗ 
dener Stärke in England verfertigt; viereckiger Meſſingdraht 
zu den Stangen der Regenſchirme auch bey uns von den Ge⸗ 
brüdern Roſthorn (ſiehe Jahrbücher des polytechniſchen In⸗ 
ſtitutes, Band IV, S. 50). 

Bemerkenswerth iſt noch der Umſtand, daß bey ſternför⸗ 
migen und überhaupt ſcharfwinkligen ſolchen Löchern, die Um⸗ 
bildung des durch ſie gehenden runden Drahtes nicht allein 
durch Zuſammendrücken und Verdünnen, ſondern durch wirk⸗ 
liches Herausſchneiden von Spänen geſchieht. Dieß geht bey 
der Verfertigung des Triebſtahles ſo weit, daß man am Um⸗ 
fange eines bloß runden Loches nach der Anzahl der zu erhal⸗ 
tenden Vertiefungen, mehrere meſſerähnliche Schneiden an- 
bringen, und daher wirkliche Einſchnitte machen muß, weil 
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ein bloß ſternförmiges Eiſen, ohne daß feine. Zacken abbrechen. 
würden, nie bis zur gehörigen Tiefe wirken könnte. Indeſſen 
werden Eiſen von der letztern Beſchaffenheit allerdings auch 
beym Triebſtahl gebraucht, um ihn, wenn er ſchon geſchnit— 
ten iſt, zu glätten, und völlig auszubilden. — 

Zur Beſtimmung der Feinheit oder was dasſelbe iſt, der 
verſchiedenen Dicke des Drahtes, beſonders im kaufmänniſchen 
Verkehr, dienen die Drahtmaße. Die gemeinſten ſind Stahl— 
oder Eiſenbleche, auf deren Kanten ſich mit Nummern bezeich— 
nete Einſchnitte befinden. Der Draht führt dann die Nummer 
des Einſchnittes, in welchen er am beſten paßt, oder ein di— 
ckerer wird ſo lange gezogen, bis dieſer Erfolg eintritt. . 

Für den engliſchen Stahldraht hat man eine Lehre oder 
Stahlplatte, die der Abnützung wegen gehärtet, und mit vie— 
len verſchieden großen, runden numerirten Löchern verſehen iſt. 
Sie dient ſowohl für Rund- als Triebſtahl, welcher letztere 
in bloßen geraden Einſchnitten, ſeiner Zähne wegen, nicht mit 
Sicherheit gemeſſen werden könnte. 

Nach dem Vorſchlage des Engländers Robiſon iſt auch 
für die Werkzeugſammlung ein Drahtmaß verfertigt worden. 
Es beſteht aus zwey ſtählernen Linealen, die unter einem Win⸗ 
kel ſo zuſammengefügt ſind, daß die Offnung noch 10 lang 
bleibt, und am äußerſten Ende 1“ beträgt. Die ganze Länge 
iſt an beyden Seiten in 50 gleiche Theile getheilt. Ein Draht, 
deſſen Durchmeſſer genau in die vordere Offnung paßt, wird 
daher 18 oder + Zoll dick ſeyn, ein weiter hinein gehender 
hat die Dicke, die dem Nummer des Theilſtriches, wo er ſich 
befindet, entſpricht, fo, daß man alſo bequem von 15% bis 
zu 155° abwärts meſſen kann. Der Vortheil dieſes Maßes ber 
ſteht darin, daß bey einer beträchtlichen Länge der Schenkel, 
die Theile groß ausfallen und daher die Genauigkeit zunimmt. 
Allein bey ganz feinen Drähten iſt es weniger ſicher, und für 
jeden Fall müſſen die Enden der Lineale, außer der Stelle, 
wo gemeſſen wird, mit einer ſtarken Spange vereinigt wer— 
den, weil ſich ſonſt zum Nachtheile des Erfolges die Schenkel 
fehr ſtark federn würden. 
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Zu feinen Gold- und Silberdrähten hat man für jede im 
Handel vorkommende Nummer einen beſondern Meßring, der, 
aus einem Stahlſtäbchen zuſammen gebogen, zwiſchen beyden 
Enden eine ſehr feine, der Nummer entſprechende Offnung 
behält. Die Weite derſelben läßt ſich durch Hammerſchläge 
viel leichter reguliren, als ſich eben ſo feine Einſchnitte in 
Blech mit Genauigkeit herſtellen ließen; und darin iſt der 
Grund zu ſuchen, warum man ſich für dieſe ſehr feinen Draht— 
gattungen ſolcher Meßringe ſtatt der gewöhnlichen Maße oder 
Lehren bedient. 


In der Sammlung befindet ſich auch eine beträchtliche An— 
zahl von Stanzen, Stämpeln und Punzen, Werkzeuge, die 
zu ähnlichem Gebrauche beſtimmt, auch manches Gemeinſchaft— 
liche an ſich bemerken laſſen. Stanzen ſind maſſive Stücke 
von Stahl oder Eiſen, im erſtern Falle zu manchen Zwecken 
auch gehärtet, auf deren oberſter Fläche beſtimmte Deſſeins 
vertieft eingegraben oder auch wohl auf gemeinen oder Kunſt— 
drehbänken eingedreht ſind. Man bedarf ihrer bey verſchiedenen 
Gewerben. Die Deckel und Seitentheile goldener und ſilber— 
ner Doſen, Kaſtenbeſchläge aus Meſſingblech, und ähnliche 
Bronceverzierungen können durch ſie ſehr leicht und wohlfeil 
erzeugt werden. Die vorher, um ſie weicher zu machen, aus— 
geglüheten Bleche werden in die vertiefte Fläche, wenn ſie 
klein iſt, entweder bloß mittelſt des Hammers und eines eis 
ſernen Gegenſtämpels, wie z. B. zur Verfertigung ſilberner 
Löffel, eingeſchlagen; oder man bedient ſich dazu eines Fall— 
werkes, wo, ähnlich einer Ramme zum Einſchlagen der Pfähle, 
ein ſchwerer, hoch gehobener Klotz mit großer Gewalt durch 
ſeinen Fall auf die Stanze wirkt; oder endlich auch einer, der 
gewöhnlichen Münzpreſſe faſt ganz gleichen Vorrichtung. In 
beyden letztern Fällen hat man zu jeder ſolchen Stanze auch 
einen Oberſtämpel nöthig, um mittelſt desſelben das Blech 
in die vertiefte Form zu preſſen, welcher für Meſſingblech aus 
Kupfer, für weicheres und dünneres Blech aber (3. B. ſilber— 
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platirtes), um dasſelbe nicht durchzuſchlagen, aus Zinn ver⸗ 
fertigt wird. Zu dickem Blech, welches auf beyden Seiten 
mit Deſſein verſehen werden, und weniger in eine tiefe Form 
hinein gepreßt, als in der Dicke zuſammengedrückt werden 
ſoll, ſind zwey harte ſtählerne Stämpel nöthig, und das Ver⸗ 
fahren iſt hier faſt ganz dem Münzprägen gleich. Ahnlich dieſen 
Stanzen ſind auch die eiſernen mit Meſſing gefütterten For⸗ 
men, mittelſt welcher aus Hornſpänen oder Schildpatt, durch 
Anwendung von Wärme und eines beträchtlichen Druckes, 
Tabakdoſen verfertigt werden. über dieſe, ebenfalls in der 
Sammlung vorhandenen Formen, und die Operationen bey 
ihrem Gebrauche, bin ich Willens an einem andern Orte Auf⸗ 
klärung zu geben. — 

Beſonders angeführt zu werden verdient das in dem letz⸗ 
ten Jahrzehend aus Frankreich und England uns zugekomme— 
ne Verfahren, durchbrochene Papier-Borduren für Buchbin—⸗ 
der, Zuckerbäcker und ähnliche Arbeiter anzufertigen. Auch 
dazu bedient man ſich einer, bloß eiſernen Stanze, an wel- 
cher jene Theile, wo das Papier durchbrochen werden ſoll, 
ſchneidig gearbeitet ſind. Auf die gehörig auf die Stanze ge— 
legten Papierſtreifen ſchlägt man mit einem bleyernen Ham— 
mer, welcher, ohne jene zu beſchädigen, das Papier nicht nur 
in alle Vertiefungen treibt, ſondern auch mittelſt der angedeu— 
teten ſchneidigen Stellen dasſelbe auf die, durch die Einrich— 
tung der Stanze beſtimmte Art, durchſchlägt. — ; 

Unter den Punzen für Gürtler und Goldarbeiter, find die 
Friſoirs von Bourgouin in Paris merkwürdig, durch welche 
der Grund einer gravirten metallenen Oberfläche matt punzirt 
werden kann. Sie haben nach der verſchiedenen beabſichtigten 
Feinheit, halbkugelförmige, bey manchen nur unter ſtarker 
Vergrößerung, ſichtbare Vertiefungen, welche, wenn die 
Punze durch leichte Hammerſchläge auf die Metallplatte wirkt, 
entſprechende Erhöhungen, und dadurch den verlangten mat— 
ten Grund hervor bringen. — 

. ie Unter den Werkzeugen für Schrift⸗ und Stämpelſchnei⸗ 
der, verdient außer den ſtählernen Buchſtaben-Stämpeln, Des 
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ren die Sammlung mehrere Sätze, ſowohl ins als ausländi— 
ſcher beſitzt, ein ſogenanntes Senkklötzchen von gehärtetem 
Stahl beſondere Erwähnung, auf welchem ſich vertieft ein— 
geſchlagene Buchſtaben, Zahlen und andere Zeichen befinden. 
Wird auf ein ſolches Zeichen ein glühendes Stahlſtäbchen rich— 
tig aufgeſetzt, und mit Gewalt eingeſchlagen, ſo erhält man 
auf demſelben das Zeichen hoch, und alſo, nach dem Härten 
desſelben, einen vollkommenen Stämpel. Obwohl ein ſolcher 
nie ſehr ſcharf ſeyn, und daher z. B. als Schriftpatrize nicht 
verwendet werden kann, ſo erſpart man doch die ſonſt ſehr 
mühſame Bearbeitung aus freyer Hand, und kann die geſenk— 
ten Punzen zu gewöhnlichen Zwecken mit großem Vortheile 
verwenden. 


Sehr zahlreich ſind die Werkzeuge, deren man ſich zur 
Bearbeitung des Holzes bedient, und die Urſache davon liegt 
ſowohl in dem ausgedehnten Gebrauche dieſes Materials 
überhaupt, als auch insbeſondere in ſeiner eigenthümlichen 
faſerigen, und keineswegs wie bey den Metallen, gleichförmi— 
gen Structur, vermöge welcher es in vielen Fällen andere 
Werkzeuge zur Bearbeitung nach der Länge, andere aber zu 
jener nach der Quere nöthig macht. Alle bey dieſem Material 
vorkommenden Werkzeuge hier aufzuführen, würde bey der 
Menge einzelner Gewerbe, die ſich mit demſelben beſchäftigen, 

viel zu weitläufig ſeyn. Daher wurde in der folgenden Dar— 
ſtellung vorzügliche Rückſicht auf die Tiſchlerwerkzeuge genom— 
men, weil ſie die künſtlichſten ſind, und nach den von ihnen 
zu leiſtenden Dienſten es auch ſeyn müſſen. Dieß wird indeſ— 
ſen Nachweiſungen auf einzelne, in verwandten Gewerben 
übliche Stücke keineswegs ausſchließen, beſonders dann, wenn 
ſie entweder wenig oder gar nicht bey uns bekannt ſind, oder 
wenn deren Anführung zur Deutlichkeit des Ganzen, und zu 
gründlichen Vergleichungen nützlich ſeyn könnte ). 


) Die in der Sammlung befindlichen inländiſchen Tiſchlerwerk— 
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Den Anfang machen füglich die Sägen, die zum Zer⸗ 
ſchneiden des Holzes unentbehrlich ſind, auch immer zuerſt 
angewendet werden müſſen. Die gemeinen Sägen zum Fällen 
der Bäume, die Sägemühlen, in welchen die ganzen Stäm— 
me in einzelne Breter oder Bohlen verwandelt werden, und 
endlich die Fournierſägen, die mittelſt Maſchinerie bewegt wers 
den, und beſtimmt ſind, ſehr dünne Bretchen oder Platten 
aus edleren Hölzern zu liefern, womit man die aus wohlfei— 
lern Holzgattungen verfertigten Tiſchlerarbeiten belegt, hier 
ausführlich zu beſchreiben, wird man mir nicht zumuthen. 
Die Stelle ſolcher Erörterungen mögen einige allgemeine Be— 
merkungen über Holzſägeblätter vertreten. 

Ein Sägeblatt überhaupt, wirkt durch Zerreiſſen der Holz— 
faſern, und zwar durch Zähne, die gewöhnlich ungleichſeitig— 
dreyeckig, mit der Spitze nach jener Richtung gekehrt ſind, 
nach welcher ſie angreifen ſollen. Damit das Sägeblatt im 
Schnitte ſich nicht klemmt, ſind die Zähne, beſonders kleinerer 
Sägen, zu deren Führung keine große Gewalt angewendet 
werden kann, ausgeſetzt oder geſchränkt, das heißt, abwech— 
ſelnd iſt ein Zahn nach dieſer, der folgende nach der entgegen— 
geſetzten Seite mit der Spitze auswärts gebogen. Dadurch wird 
der Schnitt breiter als das Blatt dick iſt, deſſen Reibung im 
Schnitte man auch noch dadurch vermindert, daß man 5 nach 
uni, zu allmählich dünner macht. 

Das Schränken iſt auch bey großen Blättern für Säge⸗ 
mühlen oft von ſehr großer Wichtigkeit, beſonders aber bey 
den neuerlich erſt häufiger eingeführten Zirkelſägen. Dieß ſind 
runde Scheiben aus Stahl- oder auch wohl nur hart gehäm⸗ 
mertem Eiſenblech, auf ihrem ganzen Umfang mit Zähnen ver- 
ſehen. Sie gewähren den großen Vortheil, daß ſie, an einer 
Achſe gegen das Holz bewegt, ununterbrochen ſchneiden, wäh⸗ 
rend ein gerades Blatt dieß nur nach einer Richtung thun 


zeuge ſind faſt ohne Ausnahme von dem ſehr geſchickten hieſt— 
gen Tiſchler Ernſt Seiffert, und zwar in einer Vollkom⸗ 
menheit verfertigt, wie man ſie gewiß nirgends finden wird. 
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kann, und rückwärts leer gehen muß. Die Sammlung beſitzt 
ſolche engliſche Blätter von 5 bis 30 Zoll im Durchmeſſer, 
wovon die kleinern zum Schneiden von Horn, Holz oder Bein 
auf drehbankähnlichen Vorrichtungen beſtimmt ſind. Größere 
Blätter von 4 bis 10 Fuß im Durchmeſſer können nicht 
mehr aus einer einzigen Platte beſtehen, ſondern müſſen aus 
mehreren Theilen zuſammengeſetzt werden. Immer aber muß 
man ſie mit Vorſicht anwenden. Das Blatt ſollte nähmlich 
genau rund laufen, und daher nicht nur mit der möglichſten 
Sorgfalt, um alles Schwanken zu verhindern, auf die Achſe 
befeſtigt werden, ſondern es dürfte, um allen Forderungen 
zu entſprechen, ſelbſt nicht die geringſte Unebenheit oder Krüm⸗ 
mung haben, weil es ſich ſonſt bald im Schnitte klemmt, oder 
wohl gar zerbricht. Am ſicherſten hilft man hier kleinen, un⸗ 
vermeidlichen Abweichungen durch ein ſehr ſtarkes Schränken 
der Zähne ab, wodurch aber nothwendig der Schnitt wieder 
breiter wird, und Verluſt an Material nebſt andern Unbe⸗ 
quemlichkeiten herbey führt. Dieſe Hinderniſſe mögen auch wohl 
Urſache ſeyn, daß man ſolche Sägen nicht ſo häufig findet, 
als man nach ihrer größern Wirkſamkeit erwarten ſollte, ſo 
lange dieſe bloß theoretiſch betrachtet wird. — 

Die Tiſchler und andere Holzarbeiter kommen oft in 
die Lage, ſich ſelbſt aus ſtarken Klötzen Breter und andere 
Beſtandtheile ihrer Arbeiten zuſchneiden zu müſſen, und 
ſie bedienen ſich dazu ihrer größten, von zwey Perſonen ho- 
rizontal zu führenden Klobſäge. Das Blatt derſelben iſt ſelten 
über 53“ breit, hat auch eine verſchiedene Länge, von 
3 bis 43 Fuß, und iſt in ein ſtarkes hölzernes Geſtell einge- 
ſpannt. Man ſieht einen Theil desſelben in der Fig. 31, Ta⸗ 
fel V, wo a a die zwey Griffe für den einen Arbeiter, bb 
aber ungefähr den dritten Theil der langen Seitentheile dar— 
ſtellen. Das Wichtigſte bey einem ſolchen Blatte iſt die Vor⸗ 
richtung, mittelſt welcher es ſehr ſtark und gerade ausge— 
ſpannt werden kann. Legt man die Enden des Blattes zwi⸗ 
ſchen zwey Backen, und bringt an dem einen eine Schrau— 


benſoindel und eine dazu paſſende Mutter an, fo muß man 
Altmütter Werkzeugſammlung, 15 
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für jene den Querarm a a durchbohren, und hiermit auch ſo 
ſchwächen, daß er bey einer ſtarken Spannung zuweilen wohl 
bricht. In der Zeichnung iſt daher zu demſelben Behufe eine 
andere Einrichtung angegeben. Auf den Querarm a a iſt eine 
Art von eiſernem Rahmen «(auch in der Durchſchnittszeichnung 
Fig. 52 mit e bemerkt) geſchoben, in deſſen oberer Wand die 
ſtarke Schraube f ihre Mutter findet, während ihr Ende auf 
eine in die obere Fläche von a a eingelaffene Eifenplatte drückt. 
In dieſem Rahmen hängt aber auch das Blatt. Es iſt zwiſchen 
die eiſernen Baden d, Fig. 31 feſt genietet. Durch dieſe ges 
hen wieder zwey Löcher für eben ſo viele ſtarke eiſerne Stifte 
(deren einer in Figur 31 mit e bezeichnet iſt) mittelſt wel⸗ 
cher das Blatt auf der innern abgerundeten untern Fläche des 
Rahmens hängt. Stellt man ſich dieſelbe Einhängungsart, je 
doch ohne die Schraube k, auch am andern Ende der Säge 
vor; fo iſt es klar, daß beym Anziehen der Schraube f das 
Blatt g ſehr ſtark ſich ſpannen, und, da es nur frey in den 
Stiften hängt, ſich nie verziehen, ſondern immer von ſelbſt 
ganz gerade richten werde. 

Die Form der Zähne an dieſen Blättern iſt faſt immer 
die allen Sägen eigenthümliche. Eine Ausnahme machen die 
in England gebräuchlichen Blätter mit ſogenannten Wolfszäh— 
nen, eine Form, die aus Fig. 24, Taf. III erſichtlich, und 
auch bey größeren Zirkelſägen anzurathen iſt. Die Zähne ſelbſt 
ſind zwar wie gewöhnlich geſtaltet, ihr Grund aber iſt zirkel— 
förmig erweitert. Der Nutzen dieſer Abänderung beſteht darin, 
daß ſich nicht wie in die Vertiefungen der gewöhnlichen Zähne, 
die Sägeſpäne von harten Hölzern, z. B. Mahagony u. dgl. 
feſt ſetzen und einklemmen (wo dann die Säge viel ſchlechter 
ſchneidet); ſondern bey den ſo ſtark erweiterten Ausſchnitten 
das Verſtopfen nicht möglich iſt, weil aus den runden Offnun- 
gen die Späne jedes Mahl ſehr leicht herausfallen. Unbe— 
quem aber iſt bey ſolchen Sägen, wenn ſie ſtumpf geworden 
find, das Schärfen, wozu man außer der ſonſt gewöhnlichen — 
dreyeckigen Feile auch noch für den Grund eine runde anwen- 
den muß. — 


193 

Häufiger noch, und unentbehrlicher zum Zuſchneiden des 
Holzes ſind die kleineren Sägen, die faſt immer nur mit ei— 
ner Hand geführt werden, und von verſchiedener Art ſind. Je— 
dermann kennt die ſogenannten Spannſägen. Sie beſtehen aus 
zwey hölzernen Armen, die durch ein langes Mittelſtück aus 
einander gehalten werden. Am vordern Ende der Arme befin— 
det ſich das Blatt, welches mit zwey Griffen verſehen iſt, und 
in dieſen hängend, willkührlich gewendet werden kann. am 
die hintern Enden beyder Arme läuft eine Schnur mehrmahl 
auf und nieder, in deren Mitte ein Knebel eingelegt iſt, durch 
welchen die Schnur zuſammen gedreht, verkürzt, und mithin 
das Blatt ſtark geſpannt werden kann. Kleineren Spannſägen 
gibt man ſtatt der Schnur auch wohl ein Eiſenſtängelchen, 
welches in dem einen Arm befeſtigt iſt, durch den andern 
durchgeht, über demſelben Schraubengänge und eine dazu paſ— 
ſende Flügelmutter hat, welche, wenn ſie angezogen wird, 
das Blatt ebenfalls ſpannt. Indeſſen iſt dieſe Art koſtſpieliger, 
und der gewöhnlichen nicht vorzuziehen. 

Auch bey den Spannſägen muß das Blatt fo im Geſtelle 
hängen, daß es ſich gerade und frey ausſpannen kann. Die 
Art daher, in die gabelförmig aufgeſchnittenen untern Zapfen 
der Griffe ſogleich die Angeln des Blattes einzuſtecken, und 
an jedem mit zwey Stiften zu befeſtigen, iſt ſehr fehlerhaft, 
weil dieſe Stifte das Blatt fo feſt halten, daß es bey ſtarker 
Spannung der Sägearme nicht nachgeben kann, ſchief gezo— 
gen wird, und dann ſchlecht ſchneidet. 

Auf der V. Tafel iſt in der 22. Figur eine beſſere Art 
das Blatt mit jedem Griffe zu verbinden vorgeſtellt. Der in 
einem runden Loche des Armes c mittelft des Zapfens a ſte— 
ckende Griff b nimmt zwiſchen den aufgeſchnittenen Zapfen die 
Angel, in welche ſich die Lappen e endigen, auf, und das 
Ende der Angel iſt mit einer Schraubenmutter an dem Griffe 
befeſtigt, wie die punctirten Linien zeigen. Durch die zwey 
breiten Lappen, wovon nur der eine, mit der Angel aus dem 
Ganzen gefertigte, e hier ſichtbar iſt, und zwiſchen welchen 
das ebenfalls durchbohrte Blatt liegt, geht ein ſtarker Stift, 
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der vor dem Herausfallen auf einer Seite durch einen Kopf 2 
auf der andern durch eine Mutter verwahrt iſt, und um wel— 
chen ſich das Blatt bey jeder Stellung der Arme frey wenden 
kann. 8 ö b ü 

Dieſe Sägen führen verſchiedene Nahmen, z. B. Brter⸗ 
ſäge, Schließſäge u. ſ. w.; die Unterſchiede beſtimmt aber 
faſt nur die Größe, oder was dasſelbe iſt, die Länge des Blat— 
tes. Dieſes iſt bey den ſogenannten Schweifſägen ſehr ſchmal, 
weil man fie braucht, um mit ihnen auch nach krummen Li⸗ 
nien zu ſchneiden, und dieſes unmöglich wäre, ſobald die 
Breite des Blattes über 3“ betragen würde. 

Die Aushängſägen finden ihre Anwendung um geſchloſſe— 
ne, überall vom Holze begränzte Ausſchnitte machen zu kön— 
nen. Der Nahme ſchon bezeichnet das Weſentliche der Einrich— 
tung. Das Blatt hängt nähmlich an dem einen Griffe nicht 
wie ſonſt, in einem Stifte, ſondern in einer Art von Haken. 
Sobald man die Spannung vermindert, kann demnach das 
Blatt ausgehängt werden. Wo die Säge wirken ſoll, wird 
ein Loch vorgebohrt, das freye Ende des Blattes durchgeſteckt, 
dann wieder eingehängt, und geſpannt. Es läßt ſich jetzt be— 
liebig führen, und man kann jeden vorgezeichneten Ausſchnitt 
mittelſt desſelben hervorbringen. — 

In England ſind die Spannſägen überhaupt ſehr ſelten, 
und ſtatt derſelben die ſogenannten Handſägen oder Fuchs— 
ſchweife von verſchiedener Art und Größe im Gebrauch. Sie 
ſind viel leichter und kürzer, und leiſten bey einiger übung 
faſt alle Dienſte der Spannſägen; denen fie auch in Rückſicht 
auf bequemere und weniger anſtrengende Führung, beſonders 
zu feinern Arbeiten, unbedingt vorzuziehen ſind. Auf der VIII. 
Tafel, Fig. 24 iſt ein ſolcher Fuchsſchweif von der kleinſten 
Gattung zu ſehen. Das Blatt A iſt ſehr dünn, breit, und 
muß vollkommen gerade ſeyn. Es iſt durch zwey Stifte mit 
dem, für die Hand ſehr bequem geformten hölzernen Griffe 
B verbunden, und wird durch die eiſerne oder meſſingene zu— 
ſammengebogene Schiene, oder den Rücken C, vor dem Bie- 
gen oder Brechen beyläufig eben fo geſchützt, wie die Tafel 
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II, Fig. 1 abgebildete Feile ). Bey größern Sägen dieſer 
Gattung iſt der Handgriff, wie die punctirten Linien bey D 
zeigen, der mehreren Feſtigkeit wegen geſchloſſen. 

Sehr tief kann man natürlich mit ſolchen Sägen nach 
der erſt beſchriebenen Conſtruction nicht ſchneiden, ſondern nur 
ſo tief, bis der Rücken an der Kante des Holzes aufläuft. 
Aus dieſer Urſache hat man aber auch Fuchsſchweife ohne Rü⸗ 
cken mit etwas ſteiferem und ſtärkerem, nach vorne mehr ver— 
jüngten Blatte, mit denen man bey einiger übung die dick— 
ſten Balken durchſchneiden kann. Beym Schiffbau ſind ſolche 
Sägen allen andern vorzuziehen, weil man in engen Räumen 
mit ihnen arbeiten kann, wo für den Zug einer Spannſäge 
kein Platz ſeyn würde. In der Sammlung befinden ſich Mu— 
ſter von ſolchen Werkzeugen von verſchiedener Größe, auch 
eine Schiffzimmermanns-Säge, deren Blatt 30 engliſche Zoll 
lang iſt. 

Ahnlichkeit mit den Fuchsſchweifen hat die ſogenannte 
Grathſäge, mit welcher man ſchräge Einſchnitte macht. Sie 
hat ein ſchmales, ziemlich ſtarkes, in Holz gefaßtes Blatt, eis 


* In Folge eines Patentes werden von dem Engländer Gill 
Sägen der Art verfertigt, bey welchen die Steiſigkeit des Blat— 
tes durch einen anders geformten Rücken erhalten wird. Statt 
der Schiene wird hier eine gezogene, nach ihrer ganzen Länge 
aufgeſchnittene Röhre von Meſſing oder Kupfer genommen. 

In den Schnitt wird das Blatt eingeſteckt, nachdem es vorher 
an der obern Kante, mit welcher es in die Röhre zu liegen 
kommt, zwey etwa 1“ lange, aber ſchmale Durchbrechungen 
erhalten hat. Die Nöhre ſelbſt wird, wenn ſich das Blatt in 
ihr befindet, mit Zinn, mit Schriftgießermetall, oder einer 
ähnlichen leichtflüſſigen Miſchung ausgegoſſen, und erhält da— 

\ durch die nöthige Stärke zum Gebrauch. Die Löcher in der Sã⸗ 
ge, wodurch das eingegoſſene Metall zu beyden Seiten des 
Blattes erſt Zuſammenhang erhält, dienen, wie man leicht 
einſehen wird, zur beſſeren Befeſtigung desſelben. Ich habe ſo 
eben ſolche Sägen auch hier verfertigen laſſen, um ihren Werth 
gegen die auf gewöhnliche Art gefaßten, durch die Erfahrung 
Fennen zu lernen. 
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nen Griff zum Anfaſſen mit der rechten, und einen Ausſchnitt 
für die linke Hand. — 

Zu manchen Zwecken reicht man aber mit allen dieſen 
Sägen nicht aus. Es ſollte z. B. in einen Fenſterbalken 
ein rundes Loch ausgeſchnitten werden, oder man wollte ein 
langes gebohrtes Loch, etwa in einem Werkzeughefte für die 
einzuſetzende Angel, viereckig erweitern, oder es ſollten in eine 
dünne Leiſte durchbrochene Verzierungen eingeſchnitten werden; 
ſo würde in allen dieſen Fällen keine der angeführten Sägen, 
auch ſelbſt nicht die Aushängſäge, zu gebrauchen ſeyn. Denn 
das Geſtelle der letztern hindert bey einem großen auszufchneis 
denden Brete, und liegt für feine Verzierungen zu ſchwer in 
der Hand. Man hat für dieſe und ähnliche Arbeiten die ſoge⸗ 
nannten Lochſägen. Sie find 2 bis 8 Zoll lang, wo die Zäh— 
ne ſind, ziemlich dick, am Rücken aber dünn (damit ſie ſich 
nicht klemmen), und ſtecken mittelſt einer Angel in einem höl⸗ 
zernen gedrehten Heft. Da das Blatt nie dünn ſeyn kann, 
weil es ſonſt ſich biegt oder bricht, ſo kann man auch die Zähne 
nicht ausſetzen, und ſie ſchneiden daher immer ſchlecht, und 
bey angewendeter Gewalt ſpringen ſie dennoch. 

Eine verbeſſerte, engliſche Vorrichtung dieſer Art, zeigt 
die II. Tafel, 35. Figur. Das Blatt ſelbſt, a b, iſt doppelt, 
damit, wenn es auf einer Seite gebrochen wäre, noch die an— 
dere benützt werden kann; auch dient der unten befindliche 
Theil b gleichfam zur Angel, und zur mehreren Feſtigkeit. Das 
hölzerne Heft c iſt für die Säge fo ausgehöhlt, daß ſie ſich 
in demſelben der Länge nach verſchieben kann, und es iſt zu 
rathen, immer nur fo viel über die meſſingene Zwinge dk 
vorſtehen zu laſſen, als die jedesmahlige Arbeit erfordert, weil 
auch dadurch das Abbrechen verhindert wird. Zwey Schrau— 
ben e e gehen durch die Faſſung d bis auf das Blatt, und 
halten es, wenn ſie ſtark angezogen werden, in jeder Lage 
feſt.— Den ſtärkſten Lochſägen gibt man auch wohl, aber ſel— 
ten, eben ſolche Griffe, wie den Fuchsſchweifen. — 

Zu ganz feinen Arbeiten bedient man ſich auch auf Holz 
der ſogenannten Laubſägen (siehe oben Seite 571), an bes 


199 
nen aber, weil hier größere Stücke zu bearbeiten find, der 
Bogen viel weiter gemacht wird, und auch, um die nöthige 
Spannung zu vertragen, breiter ſeyn muß. Solche Sägen 
find natürlich nicht geſchränkt, fo wie dieß auch zum Schnei— 
den von Elfenbein, Horn, und ähnlichen Materialien eben— 
falls nicht nöthig iſt, denn dieſe Stoffe nähern ſich ſchon mehr 
den Metallen in Rückſicht auf die Härte und die größere Sprö— 
digkeit; ſtark ausgeſetzte Zähne würden daher nur den Schnitt 
breiter machen, den Widerſtand vermehren, und das Ausbre— 
chen der Säge veranlaſſen. — 

über das Schärfen der ſtumpf gewordenen Sägenzähne 
ſehe man oben Seite 45. x 


a 


Faſt alle Holzarbeiter, nahmentlich aber die Tiſchler, be— 
dienen ſich, und zwar zu den wichtigſten Theilen ihrer Arbei— 
ten, der verſchiedenen Arten von Hobeln. Nur die Zimmers 
leute ebnen und behauen das Holz mittelſt der Arte, weil es 
hier auf ſehr ebene und glatte Flächen nicht ankommt, aber 
auch ſie müſſen zum Hobeln ihre Zuflucht nehmen, wenn ſie 
an Bretern ſehr gerade Kanten brauchen. 

Die Zwecke, welche man beym Hobeln beabſichtigt, ſind 
ſehr verſchieden. Man will entweder, und dieß iſt die einfach— 
ſte Anwendungsart, größere Flächen, oder lange Kanten 
ebnen, und gerade erhalten; oder man bringt auf den einzel- 
nen Theilen mittelſt derſelben verſchiedenartige Verzierungen 
hervor, oder endlich gebraucht man ſie zum Zuſammenfügen 
des Holzes. Auch kommen noch einige ſehr ſonderbare Effecte 
hobelähnlicher Werkzeuge vor, deren anhangsweiſe gedacht 
werden ſoll. l 

Niemand wird ſich über dieſe häufige und anſcheinend ſo 
derſchiedene Verwendung wundern, wenn er aus einer allge— 
meinen Betrachtung den Grundſatz wird abgezogen haben, daß 
ein Hobel zuletzt als ein Meſſer ſich anſehen laſſe, deſ— 
ſen abgeänderte Form und Faſſung auch natürlich die mannig— 
faltigſten Wirkungen hervorbringen wird. Allerdings läßt fh 
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Holz bis zu einem gewiſſen Grade mit einem ſcharfen Meffer 
der Länge nach ſchnitzen, und denkt man ſich an einem ſol⸗ 
chen zwey winkelrecht abgebogene, mit Heften verſehene An— 
geln, ſo hat man ein ſogenanntes Schnitt- oder Reifmeſſer, 
deſſen ſich Binder, Zimmerleute, Wagner häufig bedienen, 
um ihrem Holze die gehörige Form zu geben. Allein die Anz 
wendung dieſes einfachen Werkzeuges iſt ſehr begränzt. Nicht 
nur, daß die Tiefe des Eindringens mühſam vom Arbeiter 
regulirt werden muß, und deßhalb ein langer fortgeſetzter 
Schnitt nicht leicht zu machen iſt, ſo dienen dieſe Werkzeuge 
auch gar nicht zur Bearbeitung größerer Flächen. 

Beyde Unbequemlichkeiten finden ſich beym gemeinen Ho⸗ 
bel nicht. Das Hobeleiſen iſt ebenfalls nichts als eine Art von 
Meſſer, dem aber durch die immer gleich bleibende ſchiefe Lage, 
und durch das Einlegen in den Hobelkaſten, ein immer gleich 
tiefer Eingriff in das Holz geſichert wird. Der gemeine Ho— 
belkaſten iſt ein maſſives Stück (aus einer guten dem Werfen 
nicht ſehr ausgeſetzten harten Holzart, meiſtens Weiß-, ſeltner 
Rothbuchen). Seine untere Bahn muß ganz eben ſeyn, und 
neu abgerichtet werden, ſobald ſie dieſe Eigenſchaft verloren 
hat. Ungefähr in der Mitte hat er einen Ausſchnitt, in wel— 
chem das Hobeleiſen unter einem ſpitzigen Winkel gegen die 
Bahn eingelegt iſt, und durch einen mit Gewalt eingetriebe— 
nen Keil feſtgehalten wird. Die Schneide des Eiſens ſteht 
ſehr wenig über die Bahn vor, und dieſes Vorſtehen beſtimmt 
die immer gleiche Dicke der Späne, und macht das Ebnen ei— 
ner Fläche überhaupt möglich. 

Die verſchiedenen Arten der zum Abrichten des Holzes 
üblichen Tiſchlerhobel hier weitläufig aufzuzählen, halte ich 
nicht für nöthig. Nur bemerke ich, daß hier etwas Ahnliches 
vorkommt, wie bey der Bearbeitung der Metalle mittelſt der 
Feilen. Ein ganz rauhes Bret wird nähmlich zuerſt mit dem 
längſten und größten Hobel, der ſogenannten Rauhbank, kbe⸗ 
arbeitet, welcher man zur leichtern Führung manchmahl hinter 
dem Eiſen einen Griff gibt (wie o Fig. 21, Tafel V). Die, 
Sugebanf, von derſelben Länge und Form, aber mit ſchmäle⸗ 
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rem Eifen, dient zum Beſtoßen langer Kanten. Die übrigen 
hieher gehörigen Hobel find viel kürzer, haben nie Griffe, wohl 
aber eine ſogenannte Naſe vor dem Eiſen, an welcher ſie 
mit der linken Hand geführt werden, während die Rechte den 
Kaſten unmittelbar hinter dem Eiſen anfaßt. Der Schroppho— 
bel, gleichſam zur Anlage der ebenen Fläche dienlich, hat ein 
Eiſen mit einer etwas runden Schneide, weil dieſe bey weni— 
ger Gewalt tiefer eingreift, und mehr Holz wegnimmt. Der 
Schlichthobel bekommt ein gerades, ſehr ſcharfes Eiſen, und 
dient zum völligen Ebnen und Glätten der Fläche. — 

Ungeachtet die Dicke des Spanes immer durch den über 
die Bahn vorſtehenden Theil der Schneide beſtimmt wird, 
alſo dieſe nicht mehr tiefer ſchneiden kann, wenn die Bahn 
völlig auf dem Holze aufläuft, ſo gibt es doch Fälle, wo der 
Hobel einreißt, weil das Holz ſehr hart, ſpröde, oder ver— 
wachſen iſt, und dann entſteht nie eine glatte Oberfläche. Die— 
ſes geſchieht auf allen ſogenannten Maſer- oder Fladerhölzern, 
ferner auf ſehr äſtigem, und mit verdrehten und ineinander ges 
wundenen Faſern verſehenen Holze, wie das der ungariſchen 
Eſche, das Guajakholz, u. a. ſind; endlich auf einigen ſehr 
ſpröden, wie das Ebenholz u. ſ. w. Um dieſe glatt zu hobeln, 
bedient man ſich entweder des Doppelhobels, oder auch des 
Zahnhobels. Beyde ſind von den gewöhnlichen nur durch das 
Eiſen verſchieden. Ein Doppelhobel-Eiſen beſteht aus zwey 
Stücken. Das eine hat die gewöhnliche Schneide, das andere 
liegt auf dieſem, und zwar ſo, daß ſeine untere einwärts ge— 
bogene Kante nur ſehr wenig von der vordern Fläche der 
Schneide bemerken läßt. Die gemeinen engliſchen Doppeleiſen 
Tafel VIII, Fig. 6, 7, ſind folgender Maßen eingerichtet. 
Die Deckplatte b Fig. 7 hat ein erhöhtes Viereck c, in wel— 
chem ſich die Mutter für die Schraube e befindet, welche letz— 
tere, indem ihr Kopf auf das Hobeleiſen a drückt, beyde Theile 
feſt zuſammenhält. Um ſie voneinander bringen zu können, 
hat die Schlitze r des Hobeleiſens eine fo gaoße runde Erweite— 
rungen (Fig. 6), daß der Schraubenkopf e ungehindert durchgehen 
kann. Einer feinern und genaueren Stellung aber iſt das auf 
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derſelben Tafel, Fig. 8, abgebildete Doppeleifen fähig. Auf 
der Deckplatte befinden ſich zwey Klötzchen cc, durch welche die 
Stellſchraube geht. Da dieſe an den Enden des in dem Hobel— 
eiſen a a befindlichen Ausſchnittes nd anſteht und ſich ſtemmt, 
ſo kann ſie, wenn der durchbohrte Kopf bey d bewegt wird, 
ſich bloß allein rund drehen, und führt eben die Deckplatte 
ſehr langſam und genau. — Die Beſtimmung der Deckplatte 
überhaupt aber iſt keine andere, als das Einreißen zu verhins 
dern, und dieß geſchieht dadurch, daß der Hobelſpan, ſogleich 
in ſeinem Entſtehen, an die Deckplatte ſtößt, ſich an derſelben 
ſtark krümmt, und ſeine Faſern dadurch meiſtens zerknickt, 
mit ihrer noch auf der Holzfläche befindlichen Fortſetzung gfeich- 
ſam außer Zuſammenhang kommen, und ſie 3 nicht nach 
ſich ziehen und herausreißen können. 

Das Zahneiſen iſt auf der vordern Fläche mit engen Ker— 
ben verſehen, die an der geſchliffenen Schneide wirkliche Zähne 
bilden. Ihre Beſtimmung iſt weniger zu ſchneiden, als eigent— 
lich zu kratzen, und deßwegen iſt das Eiſen auch nicht ſtark 
geneigt, ſondern faſt ſteilrecht in den Kaſten eingelegt. Die Ein— 
drücke der Zähne, welche erhöhte und vertiefte Streifen auf 
der Holzfläche bilden, nimmt man entweder mit einem Schlicht— 
hobel weg, oder man läßt ſie auch wohl abſichtlich ſtehen, um 
die Oberflächen, die geleimt werden ſollen, aber den Leim we— 
gen der harzigen Beſchaffenheit, oder der zu großen Dichtigkeit 
des Holzes, (wie bey vielen indiſchen Arten, z. B. dem 
Eben⸗ und Guajakholze) nicht gern annehmen, rauh zu 
laſſen. 

Beyder Hobel bedient man ſich auch, wenn, was frey⸗ 
lich ſelten iſt, nach der Quere der Holzfaſern gehobelt werden 

muß, wo ebenfalls ein gewöhnliches Eiſen ſehr ſtark einreißen 
würde. — Alle dieſe, und auch die noch folgenden Hobel 
werden auf die ſchon angedeutete Art auf der Arbeit geführt. 
Dieſe iſt alſo, entweder in der Hobelbank, oder ſonſt befeſtigt und 
unbeweglich. Indeſſen findet doch auch das Gegentheil Statt, 
und zwar bey den Bindern, wenn ſie die langen Kanten der 
Faßdauben gerade hobeln. Bey ihnen findet man zu dieſem 
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Behufe die ſogenannten Stoßbänke, die, wie gewöhnliche 
Hobel geformt, nach der Länge der Dauben, von 5 bis 12 
Fuß lang ſind. Sie ſtehen, mit einem Ende auf zwey Füßen, 
ſolglich ſchief, und ſo, daß die Bahn nach oben gekehrt iſt. 
Der Arbeiter hält die Daube mit der Hand, und führt ſie 
gegen das Eiſen. Der Grund dieſes Verfahrens iſt darin zu 
ſuchen, daß dieſe Hobel, um gerade Kanten zu geben, im⸗ 
mer nochmahl ſo lang ſeyn müſſen als die Dauben, folglich 
zum Führen zu ſchwer ausfallen, und daß jene, ihrer Form 
nach, ſich auch nicht bequem einfpannen oder ſonſt befeſtigen 
ließen. — 

Daß die Bahn eines bloß zum Ebnen beſtimmten Ho⸗ 
bels ganz gerade iſt, leidet einige obwohl ſeltene Ausnahmen, 
und zwar dann, wenn Holz glatt gehobelt werden ſoll, wel⸗ 
ches concave Flächen hat, und nach dieſen (mit der Säge, 
oder bey den Bindern ꝛc. mit dem Reifmeſſer) zugeſchnitten 
worden iſt. Für die concave Seite der Faßdauben hat der Bin⸗ 
der einen Hobel, deſſen Bahn etwas conver, und deſſen Eiſen 
etwas weniges zungenförmig gerundet iſt. Die Tiſchler bedie⸗ 
nen ſich für ſolche einwärts gehende Schweifungen der Schiff⸗ 
hobel, deren Bahn der Länge nach, einen Theil eines Kreisbogens 
vorſtellt, und womit demnach die innere eingebogene Krüm⸗ 
mung einer Stuhllehne, u. dgl. bequem rein gehobelt werden 
kann. Die Schiffhobel haben aber jederzeit ein Zahn- oder 
Doppeleiſen, weil die krummen Leiſten, aus einem gewöhnli— 
chen Brete zugeſchnitten, dem Hobel auch durchſchnittene Lanz 
genfaſern an gewiſſen Stellen der Schweifung darbiethen, 
in welche ein einfaches Eiſen einreißen, und nie eine glatte 
Fläche zu Stande bringen würde ). Endlich brauchen die Bin— 


) Übrigens braucht es nur angedeutet zu werden, daß zu con: 
veren Krümmungen keine beſondern Hobel nöthig ſind, ſondern 
daß man dieſe mit den gewöhnlichen durch ſtreifenweiſe Bearbei— 
tung erhalten kann. So läßt ſich ein vierkantiges Holzſtück bald 
durch Beſtoßen der Winkel achteckig machen; dieſe Kanten wie— 
der bearbeitet, geben 16 Flächen, und endlich ſogar einen voll— 
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der auch noch Hobel, deren Seiten bey ganz ebener Bahn, 
nach einem Kreisbogen geformt find, und welche zum Abſto— 
ßen der obern Ränder eines Faſſes u. ſ. w. anwendbar ſind, 
auch im Kreiſe „ und nicht nach geraden Linien geführt werden 
müſſen. — ' 

An dieſe Arten ſchließen ſich unmittelbar jene an, 
die bloß zur Verzierung des Holzes, zur Bildung von 
Leiſtenwerk u. dgl. dienen, und wovon die letzteren un— 
er dem Nahmen des Kehlzeuges in den Tiſchlerwerkſtät— 
ten vorräthig find. Es dient dasſelbe dazu, um auf Län⸗ 
genholz (Leiſten) verſchiedenartige Verzierungen, wie Hohl— 
kehlen, Rundſtäbe, Karnieße u. ſ. w. hervorzubringen. We⸗ 
der die Bahn noch das Eiſen kann bey ſolchen Hobeln gerade 
ſeyn. Zu den Rundſtäben iſt die Bahn concav, und das Eiſen 
an der Schneide halbmondförmig; zu den Hohlkehlen beſitzen 
beyde die entgegengeſetzte Form. Überhaupt hat die Bahn jeder⸗ 
zeit die der künftigen Leiſte entſprechende Geſtalt, aber entge⸗ 
gengeſetzt; was nähmlich auf dieſer vertieft werden ſoll, iſt 
auf jener hoch, und umgekehrt. Nach der Bahn richtet ſich 
auch die, oft ſehr zuſammengeſetzte Form der Eiſen, welche, 
da ihnen die Schärfe an der Schneide durch Feilen gegeben wer— 
den muß, nur federhart ſeyn können. Um ſehr zuſammenge⸗ 
ſetztes Leiſtenwerk z. B. an einem Bilder = Rahmen zu erhalten, 
wendet man auch mehrere ſolcher Hobel in Verbindung an. 
Für die aus vielen Gliedern beſtehenden Verzierungen hat 
man zwar, wenn ſie nicht zu groß ſind, nur einen Hobel, 
allein es muß die Leiſte dann früher mit gemeinen Hobeln der 
künftigen Form ſo nahe als möglich gebracht werden, weil 
der eigentliche Kehlhobel, deſſen Eiſen nach dem Obigen nie 
ſehr hart ſeyn kann, bloß zur Vollendung dient, und die 
Schneide des Eiſens fo viel möglich geſchont werden muß. Aus 
derſelben Urſache wird auch immer geradfaſeriges Holz zu die— 
ſen Arbeiten ausgeſucht. 


— (ͤj—ö 


ſtändigen Cylinder. Hieraus läßt ſich auch leicht die Art erken— 
nen, wie der convert Theil eines Bogens behandelt werden müſſe. 
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Die Anzahl der in einer vollſtändig eingerichteten Werk— 
ſtätte nöthigen Kehlhobel iſt ſehr groß; nicht nur, weil das 
Leiſtenwerk auf die mannigfaltigſte Art abgeändert werden kann, 
ſondern auch weil jeder Hobel nur für eine einzige Größe an— 
wendbar iſt, und man daher von den gewöhnlich vorkommen— 
den Arten, wie den Rundftab-, Hohlkehl- und Karnießhobeln, 
ganze Sätze von 6 bis 12 Stücken vorräthig haben muß. 
Bey gewiſſen Gattungen von Arbeiten muß auch oft krumm 
linig gebogenes Leiſtenwerk angebracht werden; wie z. B. 
an den Kutſchen-Käſten. Eiſen und Bahn der hierzu nöthigen 
Hobel gleichen zwar der Hauptſache nach denen des Tiſchler-Kehl— 
zeuges; nur aber iſt die Bahn, der Dauerhaftigkeit wegen, 
mit Meſſing belegt, und, um mit ihr Krümmungen bearbeiten 
zu können, kaum 1 Zoll lang. Die letztere Eigenheit macht 
es nöthig, dieſen Werkzeugen einen beſondern geſchweiften Griff 
zum Anfaſſen zu geben. Hohlkehlen, die im Kreiſe auf einer 
Fläche entſtehen ſollen, wie es z. B. auf den Böden großer 
Fäſſer üblich iſt, bearbeitet man mit einem Kehlhobel, an 
dem ſich eine mit Löchern verſehene Leiſte befindet. Dieſe wird, 
auf einem, in den Faßboden eingeſchlagenen Stift geftedt!, der 
dem ganzen Hobel zum Umdrehungspuncte dient *). 


) Bey dieſer Gelegenheit will ich auch eines engliſchen Werkzeuges 
(Tafel IV, Fig. 28) erwähnen, mit welchem man auf den Bö— 
den der Fäſſer Zahlen, zur Bezeichnung des Inhaltes, beliebige 
Zeichen auf Bauholz u. ſ. w. ſehr ſchnell und bequem einſchnei⸗ 
det. In einem hölzernen Heft a iſt die Schiene befeſtigt, die 
zwey verſchiedene Enden hat. Denn iſt ein Stift, der ſtatt 
einer Zirkelſpitze dient; d aber iſt eine Art von gekrümmtem, in 
der Biegung geſchärften Meſſer, welches, wenn man das Werk— 
zeug an a um die Spitze c dreht und gegen d hin drückt, eine 
kreisförmige Ninne einſchneidet. Nur halb herumgeführt, macht 
es einen Halbkreis u. ſ. w. Das an einem Gewinde n mit b 
verbundene Meſſer, welches, fo lange es nicht gebraucht wird, 
in der punctirt angedeuteten Aushöhlung des Heftes a liegt, 
dient zum Einſchneiden gerader Linien. Da alle arabiſchen Zif— 
fern bloß aus geraden und Kreislinien beſtehen, ſo begreift 
man leicht, daß man fie durch Anwendung dieſes in England. 
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Zu den, Verzierungen hervorbringenden Hobeln gehören 
zum Theile auch noch die verſchiedenen Arten von Simshobeln, 
und die ſogenannte Plattbank, alle mit gerader ganz ebener Bahn 
und eben ſo geformtem Eiſen. Nur die Plattbank, nach ihrer 
beſten Conſtruction, bedarf hier einer nähern Beſchreibung, 
jene aber find fo einfach, daß man ſich einen hinreichend deut— 
lichen Begriff von ihnen wird machen können, wenn man er— 
fährt, daß ſie dazu dienen, in einer Leiſte eine ſeichte und 
breite Nuth oder Rinne einzuſchneiden. Ihr Eiſen wird daher 
unten ſo breit als die ganze Bahn ſeyn müſſen, und nur oben, 
um eingekeilt werden zu können, ſich in einen ſchmäleren Stiel 
enden. 

Ziemlich zuſammengeſetzt aber iſt die Plattbank, von der 
es wieder zwey, obwohl nur wenig verſchiedene Arten, die 
eine zur Bearbeitung des Holzes nach der Länge, die andere 
aber zum Behobeln nach der Quere der Faſern beſtimmt, gibt. 
Durch die Plattbank ſollen an allen 4 Seiten einer ſchon ge— 
ebneten länglich viereckigen Tafel, wie man ſie z. B. zu den 
Füllungen in Thüren braucht, Abſätze oder Platten entſtehen, 
fo, daß es ſcheint, das über die Ränder vorſtehende tafelförmige 
Holz, ſey beſonders aufgeſetzt, und nicht aus dem Ganzen ge— 
arbeitet, und nur durch Tieferhobeln an den 4 Seiten entſtan⸗ 
den. Die Bearbeitung der ſchmälern Seiten, oder überhaupt 
jener, wo das Hobeleiſen nach der Quere der Faſern wirken 
muß, erfordert den mehr complicirten Hobel, der auf der V. 
Tafel in den Figuren 10, 11, 12, 15, 14, 15, abgebildet 
worden iſt. 

Mit dieſem Hobel müſſen folgende Bedingungen erfüllt 
werden können. Die wegzuhobelnde Vertiefung muß, von der 
äußern Kante des Holzes gerechnet, für verſchiedene ſolche 
Füllungen, willkührlich breiter und ſchmäler gemacht werden 
können, folglich muß nach Belieben ein Theil des Hobeleiſens 
zu ſchneiden verhindert werden. Ferner muß die Vertiefung 

allgemein üblichen Werkzeuges, ſämmtlich nach Velieben werde 

einſchneiden können. 
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gleich breit, und folglich ihre Gränze mit der Kante der Ta— 
fel überall parallel ſeyn; und endlich muß man die Tafel bald 
ſeichter bald tiefer abſetzen können. 

Der Kaſten ſelbſt hat keine beſondere Form, eine ganz 
gerade Bahn, und das Eiſen a, Fig. 10, 11, 13, reicht 
bis an ſeine äußerſte Kante. Die bey den erſten der obigen 
Bedingungen erreicht man durch den mit c c bezeichneten 
Anſchlag, eine hölzerne Platte, mit welcher ein Theil der 
Sohle des Hobels, und mithin des Eiſens, nach Erforderniß 
bedeckt werden kann. Der Anſchlag hat zwey mit Meſſing ge— 

fütterte Schlitze, die man in der untern Anſicht Fig. 15 be— 
merkt. Durch ſie gehen Schrauben, die ihre Muttern in dem 
Hobelkaſten finden. Man ſieht dieſe, in das Holz quer eingeſteckt, 
bey f Fig. 10. An den Schrauben kann c c Fig. 153 mittelſt 
der Quereinſchnitte willkührlich verſchoben, und ein beliebiger 
Theil des Eiſens a bedeckt und zum Schneiden unfähig gemacht 
werden, wenn man nach geſchehener Stellung jene Schrauben 
feſt anzieht. Der Anſchlag hat aber auch noch einen andern 
Nutzen, er dient nähmlich dem ganzen Hobel zur Leitung, 
indem feine ſchmale mit Meſſing belegte Seite xx Fig. 13, 
und x, Fig. 14, (der hintern Anſicht des Hobels) an die Kante 
der abzuhobelnden Tafel angedrückt wird, und dadurch den 
Schnitt mit der letztern parallel, und durchaus gleich breit her— 
vorbringt. Aus Fig. 14 wird man ſehen, daß man, d weg: 
gedacht, ſo lange werde forthobeln können, bis gar kein Holz 
unter dem Eiſen mehr übrig bleibt. 

Um aber auch die Tiefe des Schnittes in ſeiner Gewalt 
zu haben, iſt der Auflauf d Fig. 14, 11, 12, auf der rech— 
ten Seite des Hobels angebracht, und auf eine ähnliche Art 
zu verſtellen, wie der Anſchlag. Er iſt von Eiſen, und beſteht 
aus einem geraden Lineal, und 2, mit Schlitzen verſehenen 
Lappen dd Fig. 12, mit welchen er in die Fläche des Hobels 
verſenkt iſt, Fig. 11, auf derſelben höher oder tiefer geſcho— 
ben, und mittelſt der durch die Schlitze gehenden Schrauben 
feſtgeſtellt werden kann. Aus der 14. Fig. wird man erſehen, 
daß das Eiſen nur ſo lange ſchneiden kann, bis die untere Fläche 
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von d, auf dem höchſten Theile der Tafel aufläuft, denn in dies 
ſem Falle kann der Hobel nicht mehr tiefer ſinken, und die Wir⸗ 
kung des Eiſens hört gänzlich auf. a 
Um ſowohl den Auflauf als auch den Anſchlag jederzeit 
mit der äußerſten Kante des Hobels parallel ſtellen zu kön- 
nen, find auf jenen Seiten des Hobels, auf welchen fie ver 
ſchiebbar find, ſehr enge, gleichlaufende ſchwarze Linien gezo— 
gen, nach denen man ſich beym Verſchieben jener Theile rich— 
tet, um ein mühſames Meſſen der Entfernungen zu erſparen. 
Noch ſind zwey Eigenheiten dieſes Hobels zu erwähnen, 
die ſich auf den Umſtand beziehen, daß er auf Ouerholz ſchnei— 
den ſoll. Das Eiſen Fig. 15 ſteht nähmlich ſchief gegen die 
ſchwale Kante der Bahn, wie man am Beſten aus Fig. 15 
bemerkt, und zwar deßwegen, damit die Schneide nicht auf 
ihrer ganzen Breite auf einmahl, ſondern erſt mit dem am 
meiſten vorwärts gerichteten Theile, alſo allmählich angreift. 
Dieß erleichtert die Führung des Hobels, und verhindert, da 
die Späne diagonal mit den Faſern geſchnitten werden, das 
Einreißen vollkommen. Da der Span auf die angeführte Art 
entſteht, fo iſt ihm auch nicht, wie ſonſt, oben aus dem Ka— 
ſten der Ausweg verſchafft, fordern durch das Loch b, Fig. 10, 
an der hintern Seite. a 
Dieſer Lage des Eiſens ungeachtet, würde dasſelbe 
doch nie einen reinen Schnitt an der ſenkrechten Kante der 
Platte hervorbringen, und dieſe immer ſich ausfaſern und rauh 
bleiben. Zur Verhinderung dieſes Übelftandes dient der Schni— 
tzer oder das Meſſer e Fig. 10 und 11. Es ſteht ſenkrecht vor 
dem Hobeleiſen, und ragt etwas mehr als deſſen Schneide 
über die Sohle des Hobels heraus. Man ſieht leicht, daß bey 
der Anwendung das Meſſer ſenkrecht ein- und die Faſern 
ſcharf durchſchneiden, und alſo dem Hobeleiſen vorarbei— 
ten wird; welches daher nur horizontal, nicht aber ſenkrecht 
auf das Holz zu wirken hat. Ahnliche Vorrichtungen zum Quer: 
durchſchneiden der Faſern werden auch noch künftig vorkommen. 
Soll ein Hobel auf Längenholz dieſelben Wirkungen her— 
vorbringen, ſo iſt ſeine Bauart dieſelbe, nur ſteht das Eiſen 
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weniger ſchief, und das Meſſer, als unnöthig, fehlt. — 
Ganz ähnlich dieſen Hobeln ſind auch noch die Grath-Ho— 
bel, die zur Hervorbringung langer, ſchräger Einſchnitte be— 
ſtimmt ſind. Nur brauchen ſie keinen Auflauf, und die Bahn 
macht mit der Seitenfläche des Hobels einen Winkel von etwa 
30 Graden. — 

Auf die beſte und dauerhafteſte Art fügt man Holzſtücke 
nach der Länge durch Feder und Nuth zuſammen, und zwar 
mittelft eines eigenen Hobels, den man, dem Zwecke nach, 
Nuthhobel benennt. Eine Nuth iſt eine lange ſchmale Vertie⸗ 
fung, in welche eine eben ſo geformte, an dem Gegenſtücke 
befindliche Leiſte, (die Feder) paßt, und beyde Theile nach 
dem Leimen ſehr feſt zuſammenhält. Sehr oft, und nach der 
vorzüglichſten Art, bekommen beyde Holzſtücke eine Nuth, und 
die abgeſondert gearbeitete Feder, wird in jede zur Hälfte ein- 
gelegt. So kann man Breter nicht nur zu größern Flächen 
vereinigen, ſondern auch eines ſenkrecht auf das andere auf— 
ſetzen u. ſ. w. 

Auch bey den Nuthhobeln, wovon einer der vorzüglichſten 
Art, Tafel V, Fig. 4, 5, 6, 7, 8, 9, abgebildet iſt, find 
mehrere Bedingungen zu erreichen. Erſtens muß man die Nuth 
von verſchiedener Stärke (oder Breite) zu machen im Stande 
ſeyn; ferner muß ſie ganz gerade, mit der Kante des Arbeits- 
ſtückes gleichlaufend, und in beliebiger Entfernung von derſelben, 
erhalten werden; und endlich muß auch zu verſchiedenen Zwe— 
cken ihre Tiefe in der Willkühr des Arbeiters ſtehen. 

Der abgebildete Nuthhobel beſteht aus zwey parallel von 
einander in verſchiedene Entfernungen zu ſtellenden Haupt— 
theilen, a, b, Fig. 4 und 5, wovon b das Eiſen trägt, a 
aber der Anſchlag genannt werden kann. Die Form des er— 
ſtern zeigt die Fig. 8 von der Seite, Fig. 5 von hinten. Die 
Bahn des Hobels kann unten nie ſo breit als die Schneide 
des Eiſens ſeyn, weil die Breite der Nuth, durch das Einle⸗ 
gen verſchieden breiter Eiſen, (deren man gewöhnlich 6 bis 8 zu 
einem Hobel vorräthig hat) abgeändert werden muß. Das Eiſen 

Allmütter Werkzeugſammlung. 14 
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wird zwar im oberen Theil von b, wie gewöhnlich durch den 
Keiler befeſtigt; zur eigentlichen Bahn aber dient eine in b 
mit Schrauben eingelaſſene ſtarke Eiſenſchiene o Fig. 5, 8, g, 
an deren ſchräg ausgeſchnittene Kante bey w Fig. 8 ſich das 
Eiſen (Fig. 6, 7) lehnt, welches mittelſt der Kerbe p Fig. 7 
unverrückt erhalten wird. Da oo nicht dick iſt, fo kann das 
ſchmälſte Eiſen einlegt werden, ohne daß die nl feinen 
Durchgang verhinderte *). 

Es kommt jetzt darauf an, wie man dem Eiſen die gehö— 
rige Tiefe des Schnittes, und auch, ſo wie dem Hobel ſelbſt, 
die gehörige Leitung verſchaffen werde. Das letztere bewirkt der 
Anſchlag a Fig. 4, 5, der auf der Fläche 2, die Abnützung 
zu verhüthen, mit Meſſing belegt iſt, und mit derſelben ge— 
gen die Kante des zu nuthenden Stückes angedrückt, und nach 
der Länge derſelben geführt wird. Da innerhalb gewiſſer Grän— 
zen die Entfernung der Nuth von der Kante verſchieden muß 
ſeyn können, ſo iſt a, parallel mit der langen Seite von 
b, zum Verſtellen eingerichtet. Dieſes geſchieht durch die 
Schrauben d. Sie haben ihre Befeſtigung an a in den Stü⸗ 
gen e, und gehen in b bloß durch einfache runde Löcher, in 
welchen fie ſich nicht klemmen dürfen; folglich kann b auf ihnen 
willkührlich geſchoben, und der Fläche 2 genähert werden. Da— 
mit aber, nach geſchehener Stellung, die den Abſtand der Nuth 
von der Kante, oder was dasſelbe iſt, von der Anſchlaglei⸗ 
ſte 2 beſtimmt, kein Verrücken während des Nuthens Statt 
finden könne, ſind die doppelten Schraubenmuttern e und 5 
zwey auf der äußern, zwey auf der innern Seite von b ange⸗ 
bracht, die, gut angezogen, jede nachtheilige Verrückung un— 
möglich machen, wenn auch ſehr viele gleiche Nuthen nach 
einander verfertigt werden müffen. 

Um die gehörige Tiefe des Schnittes zu erhalten, iſt ein 


*) Der Anſatz x Fig. 7, 8, dient bloß um das Eiſen durch einen 
hier angebrachten Schlag mit dem Hammer los zu machen, und 
herauszunehmen. 
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Auflauf, n Fig. 5 angebracht, der, wenn er auf die Fläche 
des Holzes durch allmähliches Schneiden gelangt iſt, das fer— 
nere Eindringen des Eiſens verhindert. Bey dem beſchriebe— 
nen Exemplare iſt er von Eiſen, und wird durch die Schraube 
g, Fig. 4, 8, 9, gehoben und geſenkt, auf eine Art, wel— 
che die Vorſtellung von b (auf der innern Seite Fig. 9) an 
und für ſich deutlich machen wird *). 

Es gibt übrigens noch allerley Abänderungen des Nuth— 
hobels, die zwar einige Vorzüge vor dem beſchriebenen in 
Rückſicht der einfachern Conſtruction haben, aber ihm in Rück— 
ſicht auf die Feſtigkeit der Stellung während der Arbeit weit 
nachſtehen. Statt der Schrauben d kann man nähmlich eben 
ſo viele, aber in b befeſtigte, hölzerne Riegel anbringen, wel— 
che durch das Stück a, hier von gleicher Höhe mit b, gehen, 
und in den Löchern desſelben durch anzutreibende Keile feſt 
gehalten werden. Solche Hobel (nach franzöſiſcher Art), ge— 
währen den Vortheil, daß ſie ſchneller geſtellt werden können, 
weil man bloß a zu verſchieben, und nicht erſt die vier Mut— 
tern zu öffnen braucht; die Riegel unterliegen keiner Beſchä— 
digung, wie die hölzernen Schrauben 4, die beym Fallen 
u. ſ. w. leicht ausbrechen; und endlich kann man auf der obern 
Fläche der Riegel eine Zolleintheilung anbringen, und das, 
bey dem gezeichneten Exemplare nothwendige Nachmeſſen, ob 
beyde Theile parallel ſtehen, ganz erſparen. Alle dieſe Vor— 
theile aber verdienen wenige Rückſicht, denn die Keile geben 
faſt immer bald nach, und der Hobel verſtellt ſich während der 
Arbeit, zum großen Nachtheile der Genauigkeit und Vollkom— 
menheit derſelben. 

Außer dieſen beyden Arten beſitzt die Sammlung auch noch 
einen engliſchen Nuthhobel, ebenfalls mit Keilen, der aber 


) Daß der Ausſchnitt m Fig. 4, bloß deßwegen vorhanden ſey, 
um beyde Theile des Hobels einander ſehr nahe zu bringen, 
und in dieſem Falle für den über die Seitenfläche von b vor— 
ſtehenden Auflauf Platz zu gewinnen, braucht wohl keiner weit— 
läufigern Erörterung. 
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keine andere Verſchiedenheit zeigt, als daß der Auflauf fehr 
kurz iſt, der aber durch eine Schraube, wie in Fig. 9 geſtellt 
wird. f 

Alle Nuthhobel der Tiſchler können nur nach der Länge 
der Holzfaſern gebraucht werden, weil fie im gegenſeitigen 
Falle ſtark einreißen würden. Wo Nuthen über quer zu Mas 
chen find, bedient man ſich des gewöhnlichen Tiſchlerſchnitzers, 
mit welchem zwey Linien, welche die Breite der Nuth beſtim— 
men, von gehöriger Tiefe vorgeſchnitten werden. Das zwiſchen 
ihnen befindliche Holz wird mit dem ſehr einfachen Grundho— 
bel weggeſchafft, der zu dieſem Zwecke ein faſt rechtwinklig 
abgekrüpftes Eiſen, von der Breite der Nuth beſitzt. Die letz 
tere Form hat es, damit die Schneide ſehr ſchräg gegen das 
Holz zu ſtehen komme, weil eine mehr ſteilrechte bloß kratzen, 
und die durchſchnittenen Faſern gleichſam heraus brechen würde. 

Indeſſen finde ich es gerathen, hier ein Werkzeug bekannt 
zu machen, welches, ſtatt des Nuthhobels auf Duerholz ge— 
braucht, große Vortheile gewährt, wenn quadratförmige Fä— 
cher aus ſenkrecht aufgeſetzten Bretchen in eine Holzfläche ein— 
zulaffen find, in dieſer alſo ſich rechtwinkelig kreuzende Nu— 
then, nach beyden Richtungen der Faſern, gemacht werden 
müſſen. Es iſt auf der V. Tafel, Fig. 17, 18, 1g9 und 20 
abgebildet, kann füglich den Nahmen Quadrirſäge führen, 
und dient dazu, um die gleich weit abſtehenden Nuthen nach 
der Quere der Faſern mit größter Genauigkeit zu machen. Das 
Inſtrument beſteht auch aus zwey Haupttheilen a und b Fig. 
17 und 20, die mit zwey Schrauben, und zwey Paar Mut⸗ 
tern l, eben fo geſtellt werden, wie beym Nuthhobel, und zwar 
für die Entfernung zweyer Nuthen von einander. Der Theil 
gen, Fig. 20 dient ſtatt des Anſchlages und Auflaufes zu: 
gleich, nähmlich als erſterer mit ſeiner ſenkrechten Fläche n, 
als der letzte mit der horizontalen g. Das ſchneidende Werkzeug 
iſt hier eine, nach der Breite der Nuth dickere oder dünnere 
Säge c Fig. 18, 20 mit einer Reihe ſtarker Zähne. Sie iſt 
mit der äußerſten Seite von b durch ſchräge Schlitze und 
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Schrauben verbunden, kann mittelſt jener über die untere mit 
Meſſing belegte, und in Fig. 20 mit o bezeichnete Bahn von 
b beliebig weit vorgeſchoben werden; und ſchneidet alſo ſo 
lange, bis o auf der Holzfläche aufläuft, wodurch die jedes— 
mahlige Tiefe der Nuth ſich genau beſtimmen läßt. 

Man arbeitet mit dieſem Werkzeuge auf folgende Art. 
Die Theile a und b werden auf die verlangte Entfernung gleich— 
laufend mittelſt der Schrauben geſtellt, und die Fläche n Fig. 
20 wird an die Kante des Bretes angelegt. Durch die bey 
dem Hobel gewöhnliche Führung, ſchneidet hier die Säge, und 
zwar bloß feine Späne und ohne einzureißen, ſo lange bis 
die meſſingene Bahn o Fig. 20 ihr weiteres Angreifen verhin— 
dert. In dieſe erſte Nuth wird jetzt der Theil n eingeſetzt, er 
erhält das Werkzeug in paralleler Richtung, und die Säge 
ſchneidet die zweyte gleiche Nuth ein, dann eben ſo behandelt 
eine dritte u. ſ. w. Nur muß bemerkt werden, daß wenn n 
in die fertige Nuth eingeſetzt wird, die Säge ſelbſt noch auf 
der unangegriffenen Fläche aufſteht, und der Hobel ſich ſchief 
aufwärts neigen muß, wodurch die Wände des Sägenſchnit— 
tes nicht ſenkrecht ausfallen könnten. Um dieſes dennoch zu be— 
wirken, iſt der Anſchlag gun Fig. 20 beweglich, und zwar, 
ſo, daß er ſich beym Anfange des zweyten Schnittes um 
die Tiefe der Nuth über die untere Fläche von a verſchieben 
läßt. Man ſehe deßhalb die 19. Figur. Die Fläche von gen 
hat nähmlich zwey gleichlaufende ſchräge Arme rr, mit wel⸗ 
chen fie in die äußere Seite von a Fig. 17 eingelaſſen iſt, und 
ſich in derſelben verſchieben läßt. Der Arbeiter bewirkt dieſes 
durch den Daumen der linken Hand, welchen er auf den Drü— 
cker x Fig. 1) und 1g aufſetzt. Dadurch iſt er im Stande, 
g n willkührlich über die untere Bahn des Hobels hinaus zu 
ſchieben, und alſo beyde Theile desſelben immer gegen die 
Fläche der Arbeit ſenkrecht zu erhalten, und zwar um ſo leich— 
ter, als das Einſägen dieſer Nuthen überhaupt nur langſam 
geſchehen kann. 

Dieß wären die bey den Tiſchlern üblichen Mittel, um 
die ſelten vorkommenden Nuthen in Querholz zu verfertigen. 
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Allein es iſt die Frage, wie der Binder verfahre, bey welchem 
ſolche Nuthen weit häufiger, und zwar an jedem Faſſe ıc. 
zum Einſetzen der Böden vorkommen, wo ebenfalls ausgefa⸗ 
ſerte Nuthen ſehr unpaſſend ſeyn würden. Man hat dazu zweyer⸗ 
ley Hülfsmittel, die der Vergleichung wegen hier ebenfalls 
eine Stelle finden ſollen. 

Zu größeren Arbeiten dient der, dem Nuthhobel analoge 
Kiem⸗ oder Keimhobel, zu den kleinern die ſogenannte Kröſe 
(Fauſtkröſe). Jener beſteht aus zwey Haupttheilen, wovon 
der Anſchlag auf dem bereits abgerichteten Rande des Faſ— 
ſes zu laufen und alfo zur Leitung ‚beflimmt iſt, der zweyte 
aber ein gewöhnliches Nutheiſen trägt. Da im Kreiſe gehobelt 
wird, ſo kann die Bahn nicht gerade ſeyn, ſondern ſie iſt nach 
dem jedesmahligen Zirkel des Gefäßes, mehr oder weniger ge⸗ 
krümmt. Auch hier müſſen beyde Theile des Hobels zum Ver— 
ſtellen eingerichtet feyn. Man bewirkt dieß durch drey hölzerne 
Schrauben. Zwey derſelben finden ihre Mutter in dem An— 
ſchlage, und ſtehen mit dem untern Anſatze ihrer Köpfe auf 
der äußern Fläche des Hauptſtückes; die dritte Schraube hat 
ihre Mutter ebenfalls in dem Anſchlage, und drückt gegen die 
innere Seite des Hobels. Eine Einrichtung, die man bey den 
Tiſchler-Nuthhobeln der alten Zeit ebenfalls angebracht findet. 
Vorzüglich aber verdient die Art Aufmerkſamkeit, wie das Ein— 
reißen des Nutheiſens verhindert wird. Vor demſelben ſteht 
nähmlich auf beyden Seiten des Hauptſtückes ein Meffer, wel: 
ches dem Hobel vorarbeitet, und, ſo wie bey der Plattbank, 
Taf. V, Fig. 11, ſenkrecht auf die Faſern wirkt. 

Bey den zu ſchmälern Nuthen beſtimmten Kröſen findet 
man gar keine förmliche Schneide, ſondern eine dicke Säge, 
die ebenfalls nicht einreißen kann. Die ſinnreiche Art, wie dieſe 
ſägenähnliche Schneide geformt iſt, verdient bey der engliſchen 
Binderkröſe, nach einer neueren Verbeſſerung, Aufmerkſamkeit. 
Die Tafel V, Fig. 54 und 55 zeigt das ganze Werkzeug, auf 
der IV. Tafel aber, Fig. 29, findet man eine perfpectivifche 
Zeichnung des Eiſens. Statt des Anſchlaͤges dient hier die 
halbrunde Platte a, Tafel V, Fig. 34, 59, die mit der un 
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tern Fläche auf den Rand des Faſſes gelegt wird. Das Eifen 
d befindet ſich in dem Riegel b, der mittelſt des Keiles c feſt⸗ 
geſtellt wird, wenn die Schneide in die gehörige Entfernung 
von der Anſchlagfläche gebracht worden tft. Das Auffallendſte 
des ganzen Werkzeuges aber iſt das in den Riegel feſt einge— 
laſſene Eiſen, Tafel IV, Fig. 29. Die Schneide ſelbſt ſteckt 
in einem mit zwey Lappen aa verſehenen Blatte, über welches 
man ſie mehr oder weniger hervorragen laſſen, und dann mit 
dem kleinen eiſernen Keile o, der ſich zwiſchen den Stiel b der 
Schneide, und den des Blattes einzwängt, befeſtigen kann. 
Der obere Rand des Blattes, men, dient ſtatt des Auflaufes, 
und verhindert ein zu tiefes Einſchneiden. Der wirkſamſte Theil 
des Eiſens wirkt wie eine Säge und wie ein Grundhobeleiſen zu— 
gleich. Die Zähne o dienen zum ſenkrechten Durchſchneiden der 
Faſern, denn fie find es, die zuerſt zum Angriffe kommen. 
An beyden äußern Flächen ganz eben, ſind ſie von innen her— 
aus mit zwey Facetten geſchärft, und haben alſo eine mittlere 
Wirkung zwiſchen der von Meſſern und eigentlichen Sägezäh⸗ 
nen. Der ihnen folgende Zahn p aber iſt ſehr abweichend ge— 
formt, und ſtellt ein abgekrüpftes Nutheiſen vor, welches, ſo 
breit als die künftige Nuth, auf das Holz, welches von den 
mit o bezeichneten Zacken bereits ſenkrecht durchgeſchnitten iſt, 
horizontal wirkt, und ſo den Grund der Vertiefung vollkom⸗ 
men ausbildet, und eine Nuth hervor bringt, die, verglichen 
mit der Einfachheit des Werkzeuges und der Leichtigkeit der 
Anwendung, ſehr vollkommen genannt zu werden verdient. — 

Noch muß ich zweyer zu beſonderen Zwecken beſtimmter 
Hobel gedenken, deren öffentliche Bekanntmachung von Nu⸗ 
tzen ſeyn dürkte. Der erſte, ein engliſcher Wagnerhobel, Ta— 
fel V, Fig. 28, kann mit Vortheil gebraucht werden, län— 
gere Holzſtücke, die aus dem Groben mit der Axt oder dem 
Schnittmeſſer zugerichtet ſind, ſo genau und rein rund abzu- 
hobeln, daß ſie das Anſehen bekommen, als wenn ſie auf der 
Drehbank verfertigt worden wären. Er iſt um ſo ſchätzbarer, 
als man mit ihm Stücke bearbeiten kann, die wie die Wa— 
gendeichſeln, für die Drehbank zu lang ſind, und auch we— 
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gen der an einem Ende verſchieden gebogenen Form gar nicht 
auf derſelben eingeſpannt werden könnten. Dieſer Rundhobel 
hat zwey Haupttheile a und b, jeder in der Mitte mit einem 
flachrunden Ausſchnitte, zur Aufnahme des abzurundenden 
Holzes verſehen. Zwey hölzerne Schrauben c d mit Handgrif- 
fen halten fie zuſammen, und dienen zugleich zum almähli= 
chen Zuſammenpreſſen von a und b, indem c in b, d aber 
in a die Mutter hat. Das Hobeleiſen e liegt ziemlich ſchräg, 
und iſt, um nur allmählich angreifen zu können, an der Schnei- 
de nicht ganz gerade, ſondern ſchwach gekrümmt. Beym Ge- 
brauch wird der Hobel auf das horizontal, oder noch bequemer, 
ſenkrecht befeſtigte Holzſtück, mit feinen runden Öffnungen 
aufgeſetzt, die Schrauben werden angezogen, und zwar beym 
Fortſchreiten der Arbeit immer ſtärker, und der Hobel längs 
dem Holze bey beſtändigem Umdrehen fortgeführt. Stellen, 
die man länger bearbeitet, als das übrige, können auch dün— 
ner gemacht werden. Da das Eifen quer in die Faſern ſchnei— 
det, ſo ſind zu dieſer Bearbeitung harte und feine Hölzer beſ— 
ſer, als ganz weiche geeignet, denn Tannenholz z. B. läßt 
ſich wegen des zu ſtarken Einreißens nicht glatt erhalten, wohl 
aber Ahorn⸗, Birnbaum, ja ſogar Nußbaum⸗ und Eſchenholz. 
Eben ſo wenig wie der vorige iſt auch der Zündhölzchen— 
Hobel bisher bekannt geweſen, mit welchem man die zu den 
ſogenannten chemiſchen Feuerzeugen nöthigen dünnen Hölz— 
chen ſehr genau rund, und auf dem kürzeſten Wege aus ei— 
nem geradfaſerigen glatt gehobelten tannenen oder fichtenen 
Brete verfertigen kann. Von dem Eiſen desſelben gibt die 
14. Figur auf der II. Tafel einen anſchaulichen Begriff. Hier 
iſt b der Stiel, mit welchem dasſelbe in ein Loch des Hobel— 
kaſtens eingelegt, und mit dem gewöhnlichen Keile feſtgehal⸗ 
ten wird. Es ſteht faſt ſenkrecht. Der abgekrüpfte Theil c trägt 
ein kegelförmiges Rohr, welches bey a ſich in eine ſehr ſcharfe 
Schneide endet. Die Offnung bey a entſpricht dem Durchmeſ— 
ſer der künftigen Hölzchen, die punctirten Linien aber bezeich- 
nen das durchgehende Loch. Auf der V. Tafel, Fig. 16 ſieht 
man den ganzen Hobel. Er iſt ſehr ſchmal, mit ganz gerader 
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Bahn, über welche das vordere Loch der Schneide ganz vor— 
ſtehen muß. Neben demſelben iſt in die Bahn eine meſſingene 
Anſchlagleiſte eingelaſſen, die man an der untern Kante von 
A und B, und auch in der Anſicht der Bahn D deutlich be⸗ 
merken wird. Hinter dem Eiſen hat die letztere eine Hohlkehle, 
welche die Anſichten D, von F an, und B zeigen. Wenn man 
zu hobeln anfängt, ſo wird die Anſchlagleiſte an die lange 
Seite des Bretes angelegt, und die runde Schneide, die, wie 
wir bereits wiſſen, ganz über die Bahn vorſteht, muß daher 
in das Bret eingreifen, und, wenn der Hobelſtoß gemacht 
wird, einen cylindriſchen Span ausſchneiden, der durch die 
hintere Offnung des Eiſens hervorkommt, und den Hobel, 
der hinter dem Eiſen die Hohlkehle hat, an ſeiner ferneren 
Wirkung nicht verhindert. Durch das Herausſchneiden jenes 
Spans, der eben die runden Hölzchen gibt, entſteht nach 
der ganzen Länge des Bretes eine, mit ſeiner Kante gleich— 
laufende tiefe Rinne. In dieſe wird beym zweyten Hobelſtoß 
die Anſchlagleiſte eingeſetzt, und dient dem Hobel zur ferne— 
ren Leitung, um einen zweyten runden Holzſpan auszuſchnei— 
den. Die durch ihn entſtehende Rinne dient aufs neue zum Ein— 
ſetzen der Leiſte, und ſo kann man die ganze Fläche des Bre— 
tes bearbeiten. Iſt man mit ihr fertig, ſo wird ſie zu demſel— 
ben Gebrauche mit einem gemeinen Hobel glatt gehobelt, und 
dieß kann bey einem dicken Brete oft wiederhohlt werden. 


Den für Holz beſtimmten Schlicht- und Schropphobeln 
ſind, wenigſtens in der Wirkung, jene ſehr ähnlich, mit denen 
man größere Flächen von härterem Material ſtatt durch Fei⸗ 
len, mit Erſparung an Zeit, und überhaupt viel leichter und 
genauer ebnet; und zwar nehmen insbeſondere die Metallho— 
bel unſere Aufmerkſamkeit in Anſpruch, die erſt hier, nachdem 
die Wirkungsart der Hobel überhaupt beſprochen worden iſt, 
vorkommen können. 

Schon für Elfen- oder Hirſchbein (zur Belegung der Cla— 
viertaſten ꝛc.) bedient man ſich mit Vortheil der Hobel ſtatt 
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der Raſpeln oder Feilen, weil durch jene leichter eine ganz ge⸗ 
rade und ebene Fläche zu erhalten iſt, als ſelbſt auch bey gro⸗ 
ßer übung durch die letztern. Allein ein gewöhnlicher Hobel 
taugt hier wegen der Härte des Materials aus zwey Gründen 
nicht mehr. Denn erſtlich wurden ſich die Späne, die härter 
find als die Bahn des hölzernen Hobelkaſtens, in dieſe ein⸗ 
drücken, und ſie ſehr bald ausreiben und ganz verderben; und 

zweytens ſteht auch ein gewöhnliches Hobeleiſen für härtere 
Stoffe viel zu ſchräg. Die Schneide würde nicht mehr angrei— 
fen, ſondern über die Fläche hingleiten, und faſt augenblick— 
lich ſtumpf werden. Das Eiſen wird daher zu jenem Zwecke 
ſehr ſteil, faſt ſenkrecht geſtellt, und die Sohle des Hobels 
mit Meſſing, oder noch beſſer mit Eiſen oder Stahl belegt. 

Man wird leicht einſehen, daß dieſe Maßregeln, wenn 
man Metall hobelt, welches beym Bearbeiten großer Platten 
oder langer Schienen, dem Feilen weit vorzuziehen iſt, noch 
nothwendiger find. Das Eifen darf bey dieſen Hobeln nur ſehr 
wenig ſchräg ſtehen, damit es mehr ſchabt, als ſchneidet, und 
die Sohle muß hart ſeyn, damit ſie von den Spänen nicht 
angegriffen und verdorben wird. 

Man hat verſchiedene Arten von Metallhobeln. Die ein— 
fachſten ſind jene mit einem hölzernen Kaſten, auf welchen als 
Sohle eine ſtarke Eiſenſchiene aufgeſchraubt wird. Manchmahl 
aber macht man den Kaſten ganz von Eiſen, entweder von ge— 
ſchmiedetem oder gegoſſenem, und am allerbeſten iſt es freylich, 
wenn ein geſchmiedeter eiſerner Kaſten eine ganz harte ſtähler— 
ne Sohle bekommt. Das Letztere aber iſt ſehr ſchwierig, weil 
die ſtählerne Belegung, wenn ſie auch noch ſo vollkommen eben 
abgerichtet war, beym Härten ſich wieder krümmt und ver— 
zieht, oder wohl gar Riſſe und Sprünge bekommt. 

Ich werde zwey ſolche Hobel aus der Sammlung be— 
ſchreiben, nach denen man ſich von den verſchiedenen Abände⸗ 
rungen, die oft nur auf der Bequemlichkeit und Gewohnheit 
des Arbeiters beruhen, einen hinreichenden Begriff wird ma— 
chen können. 

Die Sohle und der größte Theil der Seitenwände des 
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Metallhobels Taf. V, Fig. ar, beſtehen aus einer Schiene 
von reinem Eiſen, die auf beyden Seiten rechtwinkelig auf— 
gebogen wird, ſo, daß ihr unterer Theil die Sohle gibt, die 
beyden Lappen aber die Wände. Dieſe werden mit Holz aus— 
gefüttert, welches durch mehrere Nieten oder Schrauben nun 
daran befeſtigt wird. Der Griff o für die rechte Hand iſt eben— 
falls von Holz, und durch die geſchweifte Form der Wände, 
der Sohle ſo nahe als möglich gebracht, wodurch auch die 
Hand tiefer zu ſtehen kommt, und das Wanken des Hobels 
nach der Seite verhüthet wird. Vorne endet ſich das Holz in 
die Naſe a, an welcher der Hobel mit der linken Hand ge— 
faßt werden kann. Das Eiſen ſteht faſt ſenkrecht, und wird 
wie bey einem Holzhobel durch den Keil e feſt gehalten. übri— 
gens kann das Eiſen ein Zahn- oder Schlichteiſen ſeyn, das 
erſtere zur Bearbeitung aus dem Groben, das zweyte zur 
Vollendung der Arbeit. Naſe und Griff aber ſind nicht unum— 
gänglich nöthig, und finden ſich auch bey vielen Metallhobeln 
gar nicht. N 

Die eben beſchriebene Conſtructionsart iſt die einfachſte, 
aber ſie hat auch manche Fehler, von denen der wichtigſte 
darin beſteht, daß der Keil bey der großen Gewalt und dem 
ſtarken Widerſtande des Materials, das Eiſen nicht feſt genug 
hält, dieſes daher oft zurück geht und los wird. Ich habe 
deßwegen auch einen andern Hobel, mit gußeiſernem Kaſten, 
aus der Sammlung als Beyſpiel einer beſſern Stellungsart 
des Eiſens gewählt. Auf Tafel IV ftellt die 25. Figur ihn von 
der langen Seite, Fig. 25, ſeinen horizontalen Durchſchnitt, 
und endlich Fig. 24 das Eiſen, und den zur Befeſtigung des— 
ſelben dienenden Theil vor. Der Kaſten iſt nur oben offen, 
um die Holzſtücke e Fig. 25, 25, und d Fig. 25 einlegen zu 
können. Das erſtere iſt mit den Seitenwänden feſt verbunden, 
wie bey dem vorigen Hobel, und kann ſich, wenn man es 
bequemer fände, ebenfalls in einen Handgriff enden. Der vor— 
dere Theil der Offnung iſt durch eine aufgeſchraubte Eifenplatte 
b Fig. 25, an welchem auch die Nafe a ſich befindet, ver- 
ſchloſſen, bis auf einen halbrunden Ausſchnitt vor dem Ho— 


* 


220 


beleifen zum Ausleeren der Späne. Die Art, wie das Eiſen 
hier behandelt wird, iſt folgende. Ein ſtarkes Eiſenſtück e, 
Fig. 25, 24, welches bloß in der Mitte einen langen Aus- 
ſchnitt hat, iſt, an das Holz bey c paſſend, mit dem Kaſten 
durch Schrauben feſt verbunden. In der Mitte dieſes Stückes 
liegt die Stellſchraube mit dem zum bequemen Anfaſſen ge⸗ 
ränderten Kopfe o Fig. 24, die bey n fo eingelaſſen iſt, daß 
ſie ſich bloß rund drehen kann. In dem Klötzchen t findet ſie 
ihre Mutter, und dieſes wird daher von der Schraube be⸗ 
wegt, und hat ſeine genaue Leitung an den innern Seiten 
des in e befindlichen Ausſchnittes. Auf dem Klötzchen t ſteht 
ein ſtarker runder Stift, den man auch Fig. 23 t bemerken 
kann. Das Hobeleiſen p Fig. 24 bekommt ein ihm entſpre⸗ 
chendes Locher, und hängt alſo an dem Stifte, mit welchem 
zugleich es durch die Umdrehung von o gehoben oder geſenkt 
wird. Das Hobeleiſen kann alſo durch dieſe Stellſchraube be— 
liebig weit über die Sohle des Kaſtens vorgeſchoben werden. 
Dann aber, wenn man findet, daß es gehörig angreift, muß 
es auch feſt gehalten werden, wozu der Stift allein nicht hin⸗ 
reicht. Dazu iſt das bewegliche Holzſtück d Fig. 25 vorhan⸗ 
den. Es iſt zwar, der Späne wegen, dort wo es das Eiſen 
berührt, auch halbrund ausgenommen, aber der ſtehenblei— 
bende Theil iſt mit dem Hobeleiſen in unmittelbarer Berüh— 
rung. Die Schraube 1, deren Mutter in der Wand des Ka— 
ſtens ſelbſt iſt, preßt, ſtark angezogen, das Holzſtück d fo feſt 
auf die vordere Fläche des Hobeleiſens, daß ein Nachgeben 
desſelben auch bey der größten Gewalt nicht mehr zu befürch— 
ten iſt. i 

Das Wichtigſte bey jedem ſolchen Hobel iſt übrigens im- 
mer das genaue Ebnen der Bahn, ſie mag gehärtet ſeyn oder 
nicht. Bey ihrer Bearbeitung muß ſie daher, wenn ſie bey— 
läufig ihre Form erhalten hat, noch durch vorſichtiges Schlei— 
fen ausgebildet werden. Am beſten gefchieht dieſes, wenn man 
zwey ſolche Hobel zugleich verfertigt, ihre Sohlen unmit⸗ 
telbar auf einander ſchleift, und während dieſer Operation 
mit einem vollkommen geraden Lineal, von Zeit zu Zeit beyde 
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Oberflächen unterſucht, um durch geſchickte Führung und Wen— 
dung derſelben, die vorkommenden unvermeidlichen Abwei— 
chungen möglichſt auszugleichen. 


Zum völligen Reinabziehen und Ebnen des Holzes, in 
ſo fern man bloß ſehr feine Späne, und gleichſam nur die 
äußerſte Oberfläche wegſchaffen will, um Faſern, Schmutz 
alte Politur u. dgl. zu entfernen, kann man die Hobel ſelten 
brauchen, weil ſie zu dieſem Behufe, auch noch ſo vorſichtig 
angewendet, doch faſt immer zu tief ſchneiden. 

In England bedienen ſich die Tiſchler zum Schlichten, 
beſonders gekrümmter Oberflächen, eines ſehr bequemen, bey 
uns unbekannten Werkzeuges, welches ſeiner guten Wirkung 
wegen, hier eine Erörterung verdient. 

Es iſt dem Bandhobel der Binder, welcher zum Abzie— 
hen feinen zu Streifen geſpaltenen Holzes dient, ähnlich, 
aber weit beſſer eingerichtet, und einer allgemeinern Anwen— 
dung fähig, nicht nur zum Abziehen, ſondern ſelbſt zum Schni— 
tzen krummer Leiſten. Es gleicht einem kleinen Schnittmeſſer, 
welches aber, ſo wie ein Hobeleiſen, an dem außer der Will— 
kühr des Arbeiters liegenden tiefern und unregelmäßigen Ein— 
ſchneiden, durch ſeine Lage in der hölzernen Faſſung verhin— 
dert wird, und noch feinere Späne gibt, als ein Schlichtho— 
bel. Die Tafel V, Fig. 25 ſtellt ein ſolches Werkzeug der ein— 
fachſten Art vor, Fig. 27 zeigt den Querdurchſchnitt desſelben, 
Fig. 26 aber das Eiſen mit feinen beyden Angeln a a. Die 
hölzerne Faſſung hat zwey Arme e e Fig. 25 zum Führen, bey 
nan zwey viereckige Löcher zum Einſchieben der Angeln des 
Schneideiſens b, und iſt unter demſelben mit einer Meſſing— 
platte c belegt, zwiſchen welcher und der ſcharfen Schneide 
ſo viel Raum bleibt, daß der Span durchgehen kann, deſſen 
Dicke durch das mehr oder weniger beträchtliche Hervorſtehen 
der Schneide über c beſtimmt wird. Im Durchſchnitte Fig. 27 
iſt a das Holz der Faſſung, b das Eiſen, c die Meſſingplat— 
te, die, wie man leicht ſieht, die Stelle der Sohle eines ge— 
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meinen Hobels vertritt. Auf der Seite, von welcher das Bart. 
zeug Fig. 25 vorgeſtellt iſt, beſitzt es eine ſchwache, convere 
Krümmung, um auf krummen Flächen gebraucht werben zu | 
können. Die vordere Fläche des Eiſens iſt etwas hohl gefchlif- 
fen, damit die Schneide noch feiner werden, und noch voll— 
kommener angreifen kann. Das Stellen des Eiſens geſchieht 
bloß durch Schlagen auf die zwey auf der hintern Seite her— 
aus ſtehenden Angeln, wodurch die Schneide über c weiter 
vorgetrieben wird, ſo wie ſie durch leichte Schläge auf ihre 
Fläche b ſich e wieder nähert, und weniger ſtarke Späne gibt. 

In der 25. Fig. derſelben Tafel iſt ein ähnliches Werk— 
zeug vorgeſtellt, bey welchem aber auf die Angeln des Eiſens 
zwey Stellſchrauben xx drücken, welche das Verſchieben des— 
ſelben während der Arbeit verhindern. Noch genauer iſt die 
Stellung des Eiſens in Fig. 24. Die Köpfe xx find in das 
Holz ſo eingelaſſen, daß ſie ſich bloß rund drehen können; 
die Angeln des Eiſens aber enden ſich in Schraubenſpindeln, 
welche, wie die punctirten Linien zeigen, in die Köpfe xx paſ— 
ſen. Je nachdem dieſe nach einer oder der andern Richtung 
gedreht werden, wird durch ſie das Eiſen vor oder zurück 
geſchoben. 

Die großen Vorzüge dieſer Werkzeuge beſtehen darin, daß 
man ſie nicht nur zum Abziehen und Abſchaben gebrauchen 
kann: ſondern daß das Eiſen, weiter vorgerückt, auch ſtärkere 
Späne ſchneidet, alſo wie ein Hobel, und zwar ſelbſt auf 
krummen Flächen wirkt. — ö 

Zum Abziehen allein aber, beſonders größerer ebener Flä— 
chen, bedient man ſich der ſogenannten Ziehklingen. Es ſind 
dieſes längliche dünne Stahlplatten, an einer ſchmalen Seite 
manchmahl halbmondförmig ausgeſchnitten, um auch Leiſten— 
werk u. dgl. beſchaben zu können. Man ſchleift ſie auf den 
langen Kanten ganz eben, und ſtreicht ſie dann, mit dem gut 
polierten, glasharten Ziehklingenſtahl, wodurch ſich auf den 
Kanten ein Grath oder Aufwurf bildet, der, wenn die Klinge 
ſchräg geführt wird, ſehr feine Späne abſchabt, dabey aber 
ſelbſt bald verloren geht, und durch Schleifen und neues Strei— 
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chen mit dem cylindriſchen, oder flachovalen Stahle erneuert 
werden muß. 

Dieſe Klingen werden bey ſchneller Führung auf dem Holze 
häufig ſo heiß, daß ſie in die Hand brennen; außerdem fallen 
ſie auch wegen der obern in der Hand liegenden ſcharfen Kante 
ſehr beſchwerlich. Der engliſche Kunſtfleiß hat dieſem Nachtheile 
abgeholfen, und die III. Tafel, Fig. 22, 23 zeigt eine eng⸗ 
liſche, auf eine zweckmäßige Art in Holz gefaßte Ziehklinge. 
Es iſt a ein Stück von gutem zähen Holz, welches oben und 
unten, wie man aus der Seitenanſicht Fig. 25 ſieht, fo ein- 
geſchnitten iſt, daß es nur noch in der Mitte zuſammen hält. 
Damit es nicht bricht, gehen durch die Mitte zwey mit vor— 
gelegten Meſſingſcheibchen verſehene Stifte o. Der untere Ein— 
ſchnitt iſt für die Ziehklinge e beſtimmt; in den obern wird der 
Keil b eingetrieben, welcher dieſe Spalte auseinander-, die 
untere hingegen zuſammendrückt, und dadurch die Ziehklinge e 
feſt einzwängt. Dieſe Ziehklingen ſind beſſer am Holze zu hal— 
ten, weil weder die Erhitzung, noch die obere ſcharfe Kante im 
mindeſten beſchwerlich fällt. 


——— 


Zum Anzeichnen der Linien, nach welchen Breter ge— 
ſchnitten oder mit dem Hobel beſtoßen werden ſollen, finden 
ſich in den Tiſchlerwerkſtätten eigene Inſtrumente, nähmlich 
die Streichmodel oder Streichmaße. — Die gewöhnlichen 
deutſchen Streichmodel beſtehen aus einem Holzklötzchen, durch 
welches zwey Riegel geſteckt ſind, die in jeder Lage feſt gekeilt 
werden können. Jeder Riegel hat noch am vordern Ende eine 
feſte ſcharfe Spitze, mit welcher die Linie eingeriſſen wird, wäh— 
rend die obere Fläche des Klötzchens, an der Kante der Arbeit an— 
liegend, fortgeſchoben wird. Zur Vergleichung mit dieſem über— 
all bekannten Werkzeuge, will ich hier einige ſelten vorkom— 
mende, und für manche Zwecke vortheilhaftere, anführen. 

Tafel IV, Fig. 26, 27, ſtellt ein engliſches Streichmaß 
vor, deſſen Beſtimmung es iſt, zwey Linien neben einan— 
der zugleich zu reißen. Der Riegel a b trägt am vordern Ende 
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a die eine, unbewegliche Spitze. Eine Nuth, deren Form man 
auch bey n Fig. 27, (welche die End-Anſicht des Riegels iſt,) 
bemerkt, dient zur Aufnahme eines Meſſingſtäbchens e d, 
welches bey e die zweyte Spitze trägt, bey d aber mit einem 
Anſatze, an welchem es in der Nuth beliebig verſchoben wer— 
den kann, verſehen iſt. Der Riegel geht durch das Klötzchen 
f, und kann in demſelben durch die Druckſchraube e feſtgeſtellt 
werden. 

Auf ähnliche Art, aber noch vollkommener, und beſon— 
ders zu feinen Arbeiten, iſt Fig. 5, Tafel V. conſtruirt. Der 
Riegel beſitzt auf der einen Fläche bloß einen einfachen Stift 
a, um wie gewöhnlich gebraucht zu werden. Ihm gegenüber 
ſteht eine andere Spitze b. Ein Meſſingſtäbchen d, ebenfalls wie 
bey dem vorigen Werkzeug in einer Nuth beweglich, endet 
ſich in die Spitze n, und iſt am hintern Ende rechtwinklig 
abgebogen. Dort iſt der Hals der mit dem Kopfe « c verfe- 
henen Führungsſchraube ſo eingelaſſen, daß ſie ſich rund dre— 
hen kann. Für die Schraube iſt die im Riegel befeſtigte Mut⸗ 
ter e vorhanden. Wenn c gedreht wird, fo bewegt ſich auch 
die Schraube in der unbeweglichen Mutter; mit ihr das 
Meſſingſtück d, und die mit demſelben vereinigte Spitze n, 
wodurch der Abſtand der letztern von b willkührlich und auf 
das Genaueſte erhalten werden kann. Das, hier ovale, Klötz— 
chen k, iſt zur Verhinderung der Abnützung auf der Fläche, 
mit der es am Holze laufen muß, mit einer Stahlplatte h h 
belegt. Die Schraube g hält, nach geſchehener Stellung, den 
Riegel feſt. Die Form der Spitzen ben macht es möglich, 
wenn ſie einander ganz genähert werden, auch mit ihnen 
nur eine einzige Linie zu reißen, und ſowohl auf der obern 
Fläche von d, als auf der Fläche wo a ſteht, iſt eine Zoll— 
eintheilung angebracht, die jedes Mahl die Entfernung von a 
oder n bis zur Fläche hh von ſelbſt in Theilen des aufgetra— 
genen Maßes angibt. 

Ein von dem Engländer Palmer erfundenes Streich— 
maß, (Tafel VIII, Fig. 9 obere und 10 vordere Anſicht) 
dient bloß zum Halbiren, oder um in der Mitte eines Bre— 
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tes oder einer Leiſte, eine mit beyden Kanten parallele Linie 
zu ziehen. Zwey Klötzchen a und b, ſind vorhanden, um mit 
dem untern Theile ihrer innern Seitenflächen an den beyden 
Kanten des Holzes zu laufen. Ein Riegel k, mit a feſt ver— 
bunden, geht durch ein ſeiner Form anpaſſendes Loch in b, 
wird mit der Schraube h feſtgeſtellt, und dient, a und b pa— 
rallel zu erhalten. Von den gleich langen eiſernen Schienen 
"dc, iſt die erſtere mit a, die zweyte mit b, durch einen Stift 
verbunden; beyde aber find durch das Gewinde e mit einer 
Schraube, die ſich in die Spitze k Fig. 10 endet, vereinigt. 
Es iſt klar, daß die letztere, man mag die Klötzchen wie 
immer ſtellen, in der Mitte bleihen, und folglich ein Bret, 
an deſſen beyden Kanten die innern Seiten von a und b 
anliegen, jederzeit genau halbiren wird. Damit d und c ein 
ander ganz genähert werden können, find fie in a und b fo 
eingelaſſen, daß fie in die für fie vorhandenen Nuthen o 0 
Fig. 10 ſich ganz oder zum Theil hinein legen können. Ver— 
möge des Stiftes g, kann man das Inſtrument auch als ein 
einfaches Streichmaß brauchen. 

Der Schneidmodel der Tiſchler iſt einem Streichmaße mit 
einem einzigen Riegel zu vergleichen. Dieſer läßt ſich mittelſt 
eines Keiles ſtellen, und trägt ſtatt der Spitze eine Meſſer— 
klinge, mit welcher man dünne Holzblätter oder Fourniere, 
z. B. zu den Feldern eines Schachbretes, ſowohl in gleich 
breite Streifen, als auch in gleich große Quadrate zerſchnei— 
den kann. 


Zu den Tiſchlerwerkzeugen gehören noch die verſchiedenen 
Maße, ſowohl zur Beſtimmung der Länge und Breite, als 
auch der verſchiedenen Winkel ꝛc. 

Außer dem gewöhnlichen Zollſtabe wendet man auch den 
Stellmodel an, einen Maßſtab von etwa 5 Schuh Länge, der 
mit einem feſt zu keilenden Klötzchen verſehen iſt, welches zum 
Anlegen an die Kanten des Holzes ſehr bequem iſt. 


Altmütter Werkzeugſammlung. 15 
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Der Winkelhaken und das Anſchlaglineal find ohnedieß 
bekannt genug. 

Das Gährmaß beſteht aus 1 5 unter einem Winkel 
von 135 Graden vereinigten Leiſten, und wird zur genauen 
Bezeichnung des ſehr oft vorkommenden Winkels von 45° (der 
Gährung) benützt. 

Für andere Winkel hat man die zum Verſtellen einge— 
richteten Schrägmodel. Der einfache beſteht aus zwey winkel— 
förmig vereinigten Leiſten, die ſich beliebig öffnen, und durch 
eine am Drehungspuncte angebrachte Flügelmutter in der er— 
forderlichen Lage erhalten laſſen. Der doppelte hingegen hat 
die bewegliche Leiſte in der Mitte des Anſchlages, und gibt 
daher zwey Winkel zugleich an. 

Unter den Requiſiten der engliſchen Tiſchler finden ſich 
auch noch mehrere Arten von Parallel-Linealen, wovon eines 
der beſten auf Tafel V, Fig. 29 abgebildet iſt. Durch die mitt- 
lere Leiſte A A, und durch die Vermehrung der beweglichen 
Arme, deren ſich ſtatt der ſonſt gewöhnlichen zwey, ſechs vor— 
finden, wovon der Drehungspunct von E E, ſeine Leitung 
in dem mit Meſſing gefütterten Ausſchnitte F hat, wird Si— 
cherheit und Genauigkeit der Bewegung beabſichtigt, und auch 
wirklich vollkommen erhalten. 


Sehr oft müſſen in Holz Löcher von verſchiedenen Durch— 
meſſern gebohrt werden. Jene Werkzeuge, nahmentlich aber 
die Bohrſpitzen, wie ſie für Metall üblich ſind, können höch— 
ſtens nur für die härteſten Hölzer, und das ihnen ähnliche El— \ 
fenbein, Horn u. ſ. w. benützt werden; aus Gründen die aus 
mehreren obigen Stellen, und aus der Natur dieſer Materia— 
lien einleuchten werden. Für die am gewöhnlichſten vorkom— 
menden Holzgattungen ſind daher eigenthümlich geſtaltete Holz— 
bohrer nöthig, mit denen ſich der gegenwärtige Abſchnitt be— 
ſchäftigen ſoll. 

Der faſrigen Structur des Holzes zu Folge wirken fie 
alle meſſerähnlich, wie bald nachgewieſen werden ſoll. Einige 
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haben eine Spitze oder etwas derſelben Ähnliches, zur Führung 
der eigentlichen Schneide, bey andern aber fehlt ſie. Die für 
größere Löcher und für ſchwerere Arbeit überhaupt beſtimmten 
bekommen ein Querheft, mit welchem ſie von einer oder meh— 
reren Perſonen langſam gedreht werden; genauer, und auch 
ſchneller wirken aber kleinere Tiſchlerbohrer, wenn ſie in ein 
beſonderes Geſtell eingeſetzt werden können. 

Die verſchiedenen Arten von Holzbohrern ſieht man auf 
der V. Tafel, Fig. 30, und alle können entweder mit Quer— 
heften (mit Ausnahme von F), oder mit einer eigenen Dreh— 
vorrichtung (wie Fig. 1, Tafel V) geführt werden. 

A und B find ſogenannte Schneckenbohrer, erſterer nach 
der Form wie fie bey uns und im füdlichen Deutfchland, der 
zweyte wie ſie in England vorkommen. Man ſieht leicht, daß 
A nichts anders iſt, als eine Schraube, deren Ende in eine 
Spitze ausläuft, die ſenkrecht eindringt und führt, während 
der oben zur Schneide ſich erweiternde Gang am Umkreiſe des 
Loches wirkt. Dieſe Bohrer ſind ſehr vorzüglich, ſowohl für 
Längen⸗ als Querholz, und ſelbſt für Löcher von 3 Zoll 
Durchmeſſer (wie zum Bohren von Brunnenröhren u. dgl.) 
zu verwenden. Auch bey B liegt eine Schraube zu Grunde; 
die Gänge erweitern ſich aber nicht allmählich, ſondern plötz— 
lich, und verwandeln ſich in ſenkrechte Schneiden. Das zu 
ſchnelle Angreifen bewirkt aber ſehr oft das Aufſpringen des Hol— 
zes, ſo, daß dieſe Bohrer kaum für kleinere Löcher und ſehr 
zähe Hölzer taugen. Endlich muß zu den Schraubenbohrern 
auch der ſchon oben Seite 101 beſchriebene Zimmermanns— 
bohrer gerechnet werden. 

Eine eigene Claſſe machen die Hohlbohrer. Die Schnei— 
den find hier die ſenkrechten Kanten einer Röhre, wie C, D 
und E. Der Bohrer endet ſich für kleinere Löcher unten bloß 
in eine runde Schneide, die durch Zuſchärfung des Endes der 
Höhlung ’entfteht, und dann bilden ſich in der Mitte keine 
Späne, ſondern es wird bloß eine Kreislinie eingeſchnitten, 
innerhalb welcher das Holz ganz bleibt; und wenn nicht ganz 
durchgebohrt wird, herausgeſtoßen werden muß. Zu größern 
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Löchern, und uberhaupt zum beſſern Angreifen gibt man den 
Hohlbohrern auch wohl einen, etwas gegen unten ſchräg ge— 
ſtellten Zahn a, (an E) der folglich auch horizontal ſchneidet. 
Die Schneiden des Hohlbohrers D laufen in eine Spitze zu⸗ 
ſammen, und dieſe dient ihm zur Leitung. Solche Bohrer ſind 
beſonders gut für ſehr ſpröde Hölzer, die leicht reißen und 
ſpringen, wie Ebenholz, Königsholz u. ſ. w., weil die ge⸗ 
neigten Schneiden nur ſehr langſam das Loch erweitern. G 
endlich iſt ein coniſcher Hohlbohrer, und für das Holz das, 
was die Reibahlen für Metall ſind. Man braucht ihn zum 
Erweitern ſchon vorgebohrter Löcher, z. B. bey Feilenheften 
u. dgl. Im größern Maßſtabe dient er den Wagnern für die 
Löcher in den Naben der Wagenräder. Mit Bohrern dieſer 
Art, die aber ſehr lang (oft 22 Fuß) ſind, bearbeitet man 
die innere Höhlung von Flöten und ähnlichen hölzernen Blas- 
inſtrumenten. Dieſe Bohrer müſſen beſonders an den Schnei— 
den ſehr gerade ſeyn. 8 

F iſt ein engliſcher Centrumbohrer. Dieſe Form iſt zwar 
jetzt ſchon ziemlich allgemein bekannt, verdient aber der ſinn— 
reichen Anlage und guten Wirkung wegen eine nähere Betrach— 
tung. Die Centrumbohrer, die übrigens ohne Geſtell nicht gut 
zu brauchen ſind, weil ſie nicht abgeſetzt wirken können, ſind 
unmittelbar beſtimmt, ſehr genau runde Löcher zu bohren, 
die durch das Holz nicht ganz durchgehen, aber in der Grund— 
fläche rein ſeyn ſollen. Man kann mit ſolchen von verſchiede— 
ner Größe Löcher von 1“ bis zu 11 Zoll im Durchmeſſer er— 
halten. Ihre Einrichtung iſt folgende. Die dreykantige Spitze 
a dringt ſenkrecht ein, und iſt zugleich die Leitung und die 
Drehungsachſe der Schneiden, von welcher die genau kreis— 
runde Form des Loches abhängt. Die Schneide b iſt ſehr 
ſchmal, ſteht nur wenig höher als a, und dient zum Durch— 
ſchneiden der Faſern. Sie wirkt ebenfalls ſenkrecht. Um das 
durchgeſchnittene Holz heraus zu ſchaffen, iſt endlich die ſchräg 
nach unten geneigte, aber noch höher als b ſtehende Schnei⸗ 
de vorhanden, die ganz wie ein ſehr ſchief gehaltenes Meſſer 


229 
horizontal auf das Holz wirkt, und den Grund des Loches 
ſehr rein macht. 

Da man zu Löchern von verſchiedener Größe auch ver— 
ſchiedene Centrumbohrer haben muß, fo hat man auch vers 
ſucht, ſolche zu verfertigen, die für verſchiedene Durchmeſſer 
zu ſtellen wären. Immer aber wird man nur ein ſehr compli— 
cirtes Werkzeug auf dieſe Art erhalten. Ich gedenke nur einer 
ſolchen Anordnung, bey welcher das Holz in der Mitte nicht 
in Spänen, ſondern als eine runde Platte heraus geſchafft 
wird. Statt der Schaufel des Bohrers und den drey daran 
befindlichen Schneiden gibt man ihm einen drey- oder vierecki— 
gen Querriegel, in deſſen Mitte wie ſonſt die Spitze a feſt 
ſteht. Die beyden Schneiden aber befinden ſich an Schiebern, 
die auf dem Riegel beliebig verſtellt, und durch Druckſchrau— 
ben feſt gehalten werden können. Eine dieſer Schneiden iſt 
ganz ſo wie b geformt, die andere aber iſt breiter, und un— 
ten ſchaufelförmig aufgebogen, um in das Holz eindringen 
zu können. Während jene die Kreislinie ſenkrecht einſchneidet, 
bringt die nachkommende breitere eine kreisrunde, ſchmale Rin— 
ne hervor, und wenn ganz durch das Holz durchgeſchnitten 
iſt, ſo fällt der mittlere Theil natürlich als eine Scheibe her— 
aus. Für gewiſſe beſtimmte Arten von Arbeit dürfte es viel— 
leicht der Mühe lohnen, ſolche Bohrer ſich zu verfertigen, 
z. B. dann, wenn der Durchmeſſer des Loches zwey Zoll und 
darüber betragen müßte, oder man die ausgeſchnittenen Schei⸗ 
ben noch weiter verwenden könnte. — 

Nun iſt noch über das Bohrgeſtell Einiges zu bemerken, 
in welches zur ſchnellern, ununterbrochenen Umdrehung die 
kleineren Bohrer eingeſetzt werden. Die Art, wie dieß letz— 
tere geſchieht, iſt beſonders bey den engliſchen Bohrern ſehr 
bequem, und einen ſolchen, Tafel V, Fig. 1, 2, will ich 
auch hier beſchreiben. Wie er gehandhabt wird, iſt bereits 
oben bey Gelegenheit der ſogenannten Bruſtleyer (Seite 77) 
deutlich gemacht worden. Der Knopf a wird feſtgehalten, 
und auf ihn gedrückt, während man mit der linken Hand den 
Griff b faßt, an demſelben wie an einer Kurbel das Geſtell 
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dreht, und den unten eingeſetzten Bohrer wirkſam macht. Der 
Knopf a iſt daher fo aufgeſetzt, daß ſich das Geſtell an einer 
eiſernen Achſe in ihm ungehindert drehen kann, wovon die 
Art und Weiſe durch die punctirten Linien klar werden wird. 
An einem ſolchen Bohrgeſtell habe ich noch eine, beſonders 
Liebhabern zu empfehlende Abänderung angebracht, die fol— 
genden Grund hat. Wenn das Geſtell an b gefaßt wird, fo 
dreht ſich dieſer Griff in der hohlen Hand, und bringt, wenn 
man dieſer Arbeit nicht ſehr gewohnt iſt, bald Blaſen hervor. 
Es wurde, um dieſes zu vermeiden, b cylindriſch gedreht, 
eine meſſingene, der Länge nach zerſchnittene Hülſe aufgepaßt, 
und wieder mit Zinn zuſammen gelöthet. Dieſe Hülſe kann 
man jetzt ganz feſt halten, und in ihr dreht ſich ohne weitere 
Unbequemlichkeit der cylindriſche Theil des Geſtelles. 

Die engliſchen Geſtelle ſind mit einer meſſingenen Kappe 
o verſehen, in deren untere viereckige Offnung die Enden der 
Bohrer, deren Form man an G D E F Fig. 30 x ſieht, ein- 
geſteckt werden. Dieſe Köpfe haben eine kleine Kerbe, an C, 
E, und F bemerkbar, in welche ein in der Hülſe c Fig. 1 be- 
findlicher, ſich federnder Haken einfällt. Um den Bohrer los zu 
machen, drückt man auf ein kleines Knöpfchen n, Fig. 1, 
welches den Haken wieder zurück, und aus dem Einſchnitt des 
Bohrerkopfes heraus treibt. In der 2. Figur, Tafel V iſt die 
meſſingene Hülſe im Durchſchnitt (nach der Linie m Fig. ) 
gezeichnet, wodurch, wie ich hoffe, ohne weitere Erklärung 
Alles verſtändlich gemacht iſt. 

Dieſe engliſchen Bohrgeſtelle werden zugleich mit einer 
verſchiedenen Anzahl von Einſatzſtücken, 12 bis 48, verkauft. 
Es befinden ſich unter dieſen letztern nicht nur ganze Sorti— 
mente von Centrum- und Hohlbohrern (Fig. 50 EF) ſondern 
auch die Hohlbohrer C, D, ferner auch Reibahlen, Ausreiber 
und Verſenker für Meſſing und Eiſen, ein Schraubenzieher 
u. dgl. Für die, zu tiefen Löchern beſtimmten Hohlbohrer, ſind 
auch noch einige meſſingene Hülſen wie n Fig. 30 E, zugege— 
ben. Sie ſind außen vierkantig, und innen ſo durchbohrt, daß 
ſie ſich recht leicht auf dem Bohrer verſchieben laſſen. Man 
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ſteckt ſie auf, wenn man anfängt ein fehr tiefes Loch zu 
bohren, und ſie bewirken, daß der Bohrer auch bey großer 
Gewalt ſich weder biegen, noch abbrechen kann. 


Das ſogenannte Stemm- und Stechzeug, oder die ver— 
ſchiedenen Arten von Meißel, brauchen Tiſchler, Zimmerleute, 
Wagner und andere Holz verarbeitende Gewerbsleute, in vie— 
len Fällen, um geſchloſſene Vertiefungen, Rinnen, u. dgl. 
hervorzubringen, zum Abſtechen und Formen mancher Her— 
vorragungen u. ſ. w. Alle dieſe Werkzeuge wirken einem Meſ— 
ſer ähnlich. Sie ſtecken faſt ohne Ausnahme in Heften, an 
welchen ſie gehalten werden, und auf welche der nöthige Druck 
angebracht wird, um die Schneiden auf das Holz wirken zu 
laſſen. 

Die bey den Tiſchlern vorkommenden Meißel ſind ſehr 
verſchieden. Das Stemmzeug dient zum Ausſtemmen größerer 
Vertiefungen, und enthält die größten und ſtärkſten Stücke. 
Hieher müſſen zuerſt die Lochbeutel gerechnet werden, wovon die 
größten ohne das Heft oft einen Schuh lang ſind. Ein ſolcher, 
engliſcher, iſt Tafel VIII, Fig. 16 B von der Seite, A aber 
ſammt dem Hefte von der hintern Fläche vorgeſtellt. Die vor— 
dere Seite des Eiſens iſt ganz gerade, die hintere aber mit 
einer Facette x zugeſchärft, wodurch die Schneide gebildet 
wird. Die Seitenanſicht B zeigt, daß das Eiſen gegen den 
Griff zu immer ſtärker wird, um das Abbrechen zu verhindern. 
Die deutſchen Lochbeutel ſind von beyden Seiten zugeſchärft, 
und haben daher die Schneide in der Mitte des Eiſens, wie 
O Fig. 16. Dieß iſt weniger vortheilhaft, weil es hierdurch 
weit ſchwerer wird, ſenkrechte Wände zu bilden. Alle Lochbeu— 
tel ſind übrigens im Verhältniß zu den andern Meißeln, nur 
ſchmal; ſie werden am Hefte gehalten, und auf dieſes ſchlägt 
man mit einem hölzernen Hammer, um die Schneide zum 
recht tiefen Eindringen zu zwingen. 

Die Stemmeiſen unterſcheiden ſich von den Lochbeuteln 
dadurch, daß ſie breiter und nicht ſo ſtark ſind, auch ſeltener 
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mit dem Hammer getrieben, fondern mehr mit der bloßen 
Hand geführt werden. Auch ſie haben die Schneide in der 

Mitte ihrer Dicke (Tafel VIII, Fig. 15 C), und ſind daher, 

um ſenkrecht das Holz abzuſtechen, weniger bequem als die 

engliſchen Stechbeutel, Fig. 15. A, B, die breiter und ſchwä⸗ 

cher als die Lochbeutel, immer nur mit der Hand geführt wer— 

den. Man braucht ſie unter allen Holzmeißeln am öfteſten, 
und hat ſie daher in ganzen Sätzen zu 12 bis 18 Stücken von 

abnehmender Breite und Stärke vorräthig. Selten arbeitet 

man mit ihnen Vertiefungen, ſie müßten denn ſehr klein ſeyn, 

ganz aus: ſondern ihr größter Nutzen beſteht darin, daß man 

durch ſie die Wände der ausgeſtemmten Löcher ſehr bequem 

ebnen, und ihnen die Vollendung geben kann. 

Das Balleiſen, Fig. 15 D, ebenfalls mit einer in der 
Mitte befindlichen, aber ſchrägen Schneide, iſt ſehr gut zu ge— 
brauchen, wenn Zapfen oder Zinken, die über die Oberfläche 
irgend einer Arbeit vorſtehen, glatt abgeſchnitten werden ſol— 
len, wozu die Abſchrägung der Schneide, die gleichſam ein 
allmählich angreifendes Meſſer bildet, vorzüglich ſich eignet. 

Der lange engliſche Stechbeutel (Kantenbeutel) Fig. 16, 
D E, kommt ſelten vor, iſt aber zur Verfertigung von ſchma— 
len ſehr tiefen Löchern, wenn ſie z. B. bey hölzernen Rädern, 
um die Zähne einzuſetzen, vorkommen, ſehr gut zu brauchen, 
weil er, ohne gegen das Heft dicker zu werden, dennoch die 
nöthige Stärke beſitzt, die ihm durch einen, an der hintern 
Seite hinlaufenden erhöhten Rücken, den der Durchſchnitt E 
deutlich zeigt, gegeben wird. | 

Außer dieſen Meißeln mit ganz geradliniger Schneide 
hat man, obwohl ſelten, auch andere, z. B. die Geißfußei— 
ſen, wo die Schneide oder unterſte Kante einen Winkel bil⸗ 
det. Abgeſchrägt ſind ſie ebenfalls wie die Stechbeutel nur 
von einer Seite, und zwar von der inneren. Häufiger als 
bey den Tiſchlern finden ſie ſich bey den Zimmerleuten, und 
kleiner bey den Bildhauern, die in Holz arbeiten. 

Die Hohleiſen aber kann auch der Tiſchler zum Ausſte— 
chen und Ebnen krummliniger Vertiefungen nicht entbehren. 
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Sie unterſcheiden ſich von den Stechbeuteln dadurch, daß die 
Schneide gekrümmt und hohl iſt. Sie ſind meiſt auf der conve— 
xen Seite abgeſchrägt, und kommen ebenfalls in ganzen Sätzen 
vor, deren man wieder mehrere Arten hat. Denn entweder 
bildet die Schneide einen ganzen Halbkreis, oder ſie ſind we— 
niger und oft nur unmerklich gekrümmt, in welchem Falle ſie 
flache Hohleiſen heißen. 

Die Form, welche man den Heften dieſer Werkzeuge 
gibt, iſt ebenfalls verſchieden. Rund gedrehte ſind verwerf— 
flich, weil ſie nicht feſt genug in der Hand liegen. Man 
macht fie daher entweder achteckig, wie bey A Fig. 15, oder 
auch oval, mit zwey gegenüber ſtehenden ſchmalen Flächen, 
wie die an D Fig. 15 und an A Fig. 16. Die Eifer der 
Zimmerleute bekommen oben an dem Hefte einen eiſernen 
Ring, damit dieſes nicht bey zu heftigen Schlägen ſich ſpal— 
ten kann. Endlich müſſen in dieſer Beziehung noch die Rohr— 
Meißel, für die ſchwerſten Holzarbeiten erwähnt werden. 
Das Eiſen endet ſich hier nicht in eine Angel, ſondern in 
eine coniſche eiſerne Röhre, in deren Mündung das oben 
mit einem ſtarken eiſernen Ring verſehene Heft feſt eingetrieben 
wird, und daher faſt nie ſpalten kann. 

Alle dieſe Meißel müſſen, wenigſtens an der Schneide, 
eine ſolche mittlere Härte haben, daß ſie weder ausſpringen, 
noch auch zu bald ſtumpf werden. 

Die kleinern engliſchen Meißel ſind, ſelbſt die Angel nicht 
ausgenommen, ganz von Stahl, daher auch einer ſehr guten 
Schneide fähig; aber ſie müſſen, beſonders die ſchwächeren 
Stechbeutel, vorſichtig gehandhabt werden, ſonſt brechen ſie 
gerne. Bey großen iſt nur unten an der Schneide, etwa 2 
bis 5 Zoll lang, Stahl angeſchweißt. Bey den langen Stech— 
beuteln, auch bey guten Hobeleiſen, iſt bloß auf der bordern 
Seite ein Stahlblatt aufgeſchweißt, eine Vorkehrung, die in 
vieler Hinſicht zu empfehlen iſt. Denn hier iſt einerſeits das 
Abbrechen nicht zu befürchten, und da nur die eigentliche Schneide 
Stahl iſt, ſo kann nach dem Härten auch das Ausſpringen 
und Schartigwerden nicht ſo bald erfolgen, weil das Stahl: 
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blatt von dem dahinterliegenden zähen Eiſen unterſtützt, und 
die Sprödigkeit des erſtern gleichſam ausgeglichen wird. 

Die größte Anzahl und Verſchiedenheit der Meißel fin— 
det man bey den Büchſenſchäftern, den in Holz arbeitenden 
Bildhauern, und ähnlichen Gewerbsleuten, wo faſt die ganze 
Bearbeitung mittelſt dieſer Werkzeuge geſchieht. Sie brauchen 
dazu nicht nur alle ſchon erwähnten Arten von kleinern Stemm— 
und Stecheiſen, beſonders Hohleiſen von verſchiedener Größe 
und Krümmung, ſondern auch viele, bloß ihnen eigenthüm— 
liche. So z. B. dient ihnen ein kurzer, an der Schneide über 2“ 
breiter Meißel, zum Behauen des Holzes ſtatt des Beiles; ſie 
haben ferner Geißfußeiſen mit geraden und gekrümmten Stie— 
len; verſchiedentlich gekrümmte und abgekrüpfte Hohleiſen, u. 
ſ. w. Die große Verſchiedenheit nahmentlich dieſer Meißel iſt 
Urſache, daß ſich in der Werkzeugſammlung über dritthalb hun— 
dert verſchiedene Holzmeißel befinden, deren Aufzählung hier 
aber mit dem, der gegenwärtigen Beſchreibung zu Grunde ge— 
legten Zwecke, unverträglich ſeyn würde. 


In Rückſicht auf die, zum Zuſammenhalten des Holzes 
während des Leimens einzelner Theile nöthigen Hülfsmittel 
erlaube ich mir nur eine practiſche Bemerkung über die all— 
gemein bekannten Leim- oder Schraub-Zwingen; wovon eine 
verbeſſerte Art auf der V. Tafel, Fig. 35 zu ſehen iſt. Auf den 
einen Arm a einer Schraubzwinge werden die mit Leim ver— 
ſehenen Holzſtücke gelegt, und mit der Schraube b, die durch 
den Arm c geht, aneinander gepreßt. Aller Widerſtand fällt 
daher auf die Stellen wo die Arme a und c in das Haupt— 
ſtück n, mittelſt Zinken eingefügt ſind, und die Verbindungen 
geben leicht nach, oder brechen auch wohl. Um dieß zu ver— 
hindern, macht man n etwas länger, und gibt jedem Arm 
einen Anſatz oder Kopf dd, welcher ſich an die innere Fläche 
von n ſtemmt, und zur Dauer der Zwinge ſehr viel beyträgt. 
Zwey aufgeſchraubte eiſerne Winkel auf jeder Fläche derſelben, 
in der Figur punctirt, und mit e e bezeichnet , leiſten eben— 
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falle gute Dienſte, ſind aber koſtſpieliger, und dennoch von 
ni fo ficherer Wirkung als jene Köpfe. 


An die vorher beſchriebenen Werkzeuge zur Behandlung des 
Holzes reihe ich einige andere ſeltner vorkommende an, deren 
Beſtimmung es iſt, aus Holz, und nahmentlich aus Weiden— 
ruthen, dünne ſchmale Streifchen zu erzeugen, die zu feinen 
Korbflechter-Arbeiten, zu den im ſüdlichen Europa üblichen ſo— 
genannten Baſthüten, endlich auch zur Darſtellung der Holz— 
gewebe auf einem ſehr einfachen Weberſtuhle, die wieder zu 
Unterfutter für feine Strohhüte beſtimmt ſind, ihre Verwendung 
finden. 

Die erſte Arbeit hierbey iſt das Spalten der, vorher in 
Waſſer eingeweichten Weidenruthen in mehrere Theile. Dieß 
geſchieht mit den ſogenannten Klöbern (aus Meſſing, aus 
Buchsbaum⸗ oder einem andern harten und dichten Holze). 
Ein ſolches etwas coniſches Klötzchen erhält auf der oberſten 
Fläche dadurch mehrere Schneiden, daß man von der Seite 
bis in die Mitte ihm regelmäßige gleich große Kerben gibt. 
Tafel VIII, Fig. 25 iſt ein ſolcher Klöber mit 4; Fig. 22 ein 
ſeltner vorkommender mit 3 Schneiden. Die Weidenruthe be— 
kommt für den erſteren an der untern Fläche mit einem ſcharfen 
Meſſer einen Kreuzſchnitt, wodurch ſie an dieſem Ende in 
4 Theile getheilt wird; man ſteckt ſie dann auf das Klötzchen, 
ſo, daß in jede Kerbe ein Ende zu liegen kommt, und zieht ſie, 
ihrer ganzen Länge nach, indem man ſie an den 4 Enden feſt— 
hält, über dasſelbe, wodurch ſie ſich in vier gleiche Theile ſpal— 
tet ). Bey einem dreyſchneidigen Klöber unterſcheidet ſich die 
Behandlung nur durch den mit dem Meſſer zu machenden, 
erſten Schnitt. — 

Immer aber wird man noch keine, zur weitern Verar— 


) Solcher, nur etwas größerer hölzerner Klöber bedienen ſich auch 
die Binder zum Spalten jener Nuthen, mit welchen ſie die En— 
den hölzerner Reifen zuſammen binden. 
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beitung tauglichen gleichdicken und gleichbreiten Streifen thal⸗ 
ten. Das erſtere nicht, weil jeder Theil eine convere Fläche 
(die äußere) und zwey unter einem Winkel zuſammen laufende 
Flächen haben wird; das letztere weil die Ruthen ſelbſt nie gleich 
dick find. Zum Abgleichen dieſer durch Spalten erhaltenen Theile 
bedient man ſich daher auch noch zweyer Hobel, des einen zum 
Abziehen der breitern Flächen, des andern zur Bearbeitung 
der ſchmalen Kanten der erhaltenen einzelnen Streifen. 

Jenen ſtellt auf Tafel VIII die Figur 12 von oben, Fig. 15 im 
Durchſchnitt und Fig. 14 von der Seite vor. Mit dem Ende a (Fig. 
12, 14) wird er in einen Block, oder auf eine andere Art, ſo befe— 
ſtigt, daß er die Seite Fig. 14 dem Arbeiter zukehrt. Auf der Flä⸗ 
che wo die Streifen dünner gezogen werden ſollen, iſt er, damit 
ſich dieſe nicht in das Holz eindrücken, mit einer Spiegel— 
glas-Tafel b belegt. Ein anderes Stück, o, welches das Meſſer 
de trägt, iſt mit dem Haupttheile a durch 2 Gewinde, deren 
eines man Fig. 12 bey f, das andere Fig. 14 bey g fieht, 


verbunden. Sich ſelbſt überlaſſen, würde e von der untern 


Fläche des Hauptſtückes a immer weit abſtehen, weil zwiſchen 
beyden eine nach aufwärts drückende Feder liegt. Allein um 
den Abſtand der Schneide des Meſſers (deſſen ſchiefe Lage man 
am beſten an Fig. 15 d bemerkt,) von der Glasplatte immer 
gleich zu erhalten, und verändern zu können, iſt in a eine 
ſenkrechte Spindel i i eingelaſſen, und für ihr oberes Ende 
die Flügelmutter k vorhanden. Im Verhältniß wie dieſe zu— 
gedreht wird, nähert ſich e dem Theile a, und das an jenem 
befeſtigte Meſſer der Glasplatte. Das Meſſer, mit einer ſehr 
dünnen, ſcharfen und geraden Schneide, einem ſtarken Rü— 
cken, und langen Stiele, wird bey e durch eine Schraus 
benmutter an o unbeweglich feft gehalten. Der Gebrauch des 
Inſtrumentes wird ſchon zum größten Theile aus dem Vorigen 
erhellen. Wenn das Meffer gehörig für die zu erhaltende Dicke 
der Streifen geſtellt iſt, ſo werden dieſe einzeln bey Fig. 
14, wo das Meſſer am weiteſten wegen des Winkels bey g von 
der Glasplatte abſteht, eingeſteckt, und dann der ganzen Länge 
nach durchgezogen, wodurch ſie, da ſie der harten Glasplatte 
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wegen unten nicht nachgeben können, von dem Meſſer zur vers 
langten gleichen Dicke gebracht werden. 

Der Zweck des kleinen, ganz aus Eiſen beſtehenden Korb— 
macherhobels Tafel VIII, Fig. 21, iſt der, die auf die eben 
angezeigte Art abgerichteten Streifen auch gleich breit zu ma— 
chen. In einem eiſernen, nur oben offenen Käſtchen a a, auf 
welches eine Art von eifernem Würfel b aufgeſetzt iſt, befinden 
ſich zwey, durch ein Gewinde bey c vereinigte, und mittelſt 
desſelben am Boden des Käſtchens befeſtigte Meſſer, zwiſchen 
deren Schenkeln eine Feder en liegt. Letztere treibt fie aus ein— 
ander ſobald man die Schrauben dd, die ihre Muttern in der 
Wand des Käſtchens finden, nachläßt. Auf dieſe Art kann 
die Offnung zwiſchen beyden Schneiden, o, willkührlich für 
die jedesmahlige Breite der Streifen abgeändert werden. Noch 
muß bemerkt werden, daß die geraden Schneiden, welche die 
Offnung o bilden, ſo breit ſind, daß ſie über den Rand des 
Käſtchens hervorſtehen. Beym Gebrauch hält man das Ende 
eines Holzſtreifens auf b mit dem Daumen der linken Hand 
flach auf, faßt es, nachdem es zwiſchen die Schneiden gebracht 
wurde, mit der andern Hand, und zieht es durch, während man 
es auf b immer leicht „aber ſo niederhält, daß es ſich nicht 
verdrehen kann. — 

Der Ahnlichkeit des Productes wegen, muß hier auch 
noch der ſogenannten Strohſpalter gedacht werden. Obwohl 
ganzes Stroh ſowohl zu den feinſten Florentiner- als auch zu 
gemeinen Hüten verwendet wird, ſo hat man doch in der 
neuern Zeit durch Zertheilung ſtarker Halme in einzelne Strei— 
fen ſehr artige Fabricate zu Stande gebracht. Aus ſolchen 
Streifen werden nicht nur, wie aus feinen ganzen Halmen, 
Bänder, die man in der Folge zu Hüten zuſammennäht, ge— 
flochten, ſondern man gebraucht fie auch zur Verfertigung von 
ſehr ſchönen Stroh-Blumen und Guirlanden, ja man hat ſie, 
auf einem einfachen Weberſtuhle, als Eintrag für eine aus 
weit entfernten ſchwachen Seidenfäden beſtehende Kette ge— 
braucht, und aus dem daraus entſtandenen Gewebe die ſehr 
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wohlfeilen und gut ins Auge fallenden, aber wenig dauerhaf— 
ten, ſogenannten Patent-Strohhüte fabriksmäßig angefertigt. 

Das Spalten ſtarker Halme zu dieſen Zwecken, unter— 
liegt keinen Schwierigkeiten, wenn das dazu nöthige, ſehr ſinn— 
reiche Werkzeug von guter Beſchaffenheit iſt. Auf der IV. Ta— 
fel, Fig 5, findet man einen ſolchen Strohſpalter. Die Angel 
a wird entweder in ein kleines Heftchen, oder noch bequemer, 
weil man dann beyde Hände frey hat, in den Werktiſch befe— 
ſtigt. Der abgekrüpfte Theil endet ſich in eine coniſche Spitze 
b, hinter welcher man mehrere dünne Flügel, die vorn meſſer— 
förmig zugeſchärft find, c c, bemerkt, und welche, in der vor⸗ 
dern Anſicht e dem Ganzen das Anſehen eines Sternes mit 6 
Strahlen geben. | 

Man hat dieſe Werkzeuge mit 5 bis 10 ſolchen Strahlen, 
von deren Zahl auch die Menge der Streifen, die man aus 
jedem Halme bekommt, abhängt. 

Beym Gebrauch ſteckt man das (durch vorhergegangenes 
Einſchlagen in ein feuchtes Tuch etwas erweichte) Stroh auf 
die Spitze mit einiger Gewalt auf, wodurch die Schneiden ſo— 
gleich und ſo tief eindringen, daß man die aufgeſpaltenen En— 
den hinter dem Sterne anfaſſen, und durch ſchnelles Durch— 
ziehen den ganzen Halm in gleiche Streifen ſpalten kann. 

Da die Verfertigung dieſer artigen Werkzeuge, wenn ſie 
viele Schneiden haben, aus bloß rundem Stahl, wegen 
der gehörigen Eintheilung der Strahlen ſehr mühſam iſt, ſo 
kommt man leichter zu recht, wenn man ſich dazu des Trieb— 
ſtahles der Uhrmacher bedient, von demſelben ſo viel wegdreht 
oder feilt, daß nur noch genug von den Zähnen für die künf— 
tigen Schneiden übrig bleibt, dieſe dann mit feinen Feilen 
aus den Zähnen gehörig ausbildet, und endlich härtet. 


Als Gegenſtück zu dem früher vorgekommenen Artikel über 
die Anfertigung metallener Schrauben, muß über die Schrau— 
ben aus Holz, und die zu ihrer Hervorbringung üblichen Werk— 
zeuge, ebenfalls das Nöthige hier geſagt werden. 
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Spindeln und Muttern aus Holz wählt man nicht nur 
bey ſolchen Vorrichtungen, die oft aufgehoben werden müſſen, 
und daher mit eiſernen Schrauben zu ſchwer ausfallen wür— 
den, wie die Hand- und Beſchneidpreſſen der Buchbinder, 
der Binderzug u. dgl. ſondern auch zu den Tuchſcherer—, Wein⸗ 
auch wohl manchen kleineren Papierpreſſen, weil fie viel wohl- 
feiler zu ſtehen kommen als von Metall, und das, was dem 
Holze an Feſtigkeit abgeht, durch die vermehrte Größe der 
Spindeln zum Theile ſich erſetzen läßt. 
Die hölzernen Schrauben ſind ohne alle Ausnahmen ſolche 
mit ſcharfen, und zwar abgeplatteten Gängen, wie Fig. 5 
auf Tafel VIII; beydes iſt nach der Structur des Holzes er— 
klärbar. Denn gäbe man ihnen flache Gewinde, ſo würden dieſe, 
da zwiſchen ihnen die Faſern ganz durchgeſchnitten ſeyn müß— 
ten, ſehr bald ausbrechen; eben ſo würden die Kanten ganz 
ſcharfer bey dem geringſten Stoß ausbröckeln, ja ſogar würde 
das letztere ſchon beym Schneiden ſelbſt geſchehen. Die Spin— 
del wird daher immer vor dem Schneiden um fo viel dünner 
gedreht, als nöthig iſt, damit die Platte ſtehen bleibt, und 
die ſchrägen Flächen der Gänge außen nicht zuſammenſtoßen. 
Indeſſen läßt man bey hölzernen Spindeln, die auf der Dreh— 
bank geſchnitten werden, von welchen aber hier nicht weiter 
die Rede ſeyn kann, auch wohl die Gänge ganz ſcharf, aber 
ſolche Schrauben ſind auch immer viel feiner und dünner, 
und daher nicht beſtimmt, einen ſtarken Widerſtand zu leiſten. 
Zu ſolchen Schrauben wählt man immer die zäheſten und 
feſteſten Hölzer, und zwar zu den größten das Weißbuchenholz. 
Kleinere laſſen ſich auch ſehr gut aus dem Spindelbaum=, 
Buchsbaum- und Birnbaumholze verfertigen. Die ſchweren 
indiſchen Hölzer, z. B. Ebenholz, lignum sanctum, u. dgl. 
taugen ihrer Sprödigkeit wegen zu Schrauben, die einen ſtar— 
ken Widerſtand erfahren ſollen, gar nicht, und höchſtens nur 
zu ganz kleinen Schrauben, in welchem Falle ſie ſich leichter 
auf der Drehbank, als mit Werkzeugen verfertigen laſſen. — 
Die Werkzeuge theilen ſich, ſo wie bey den metal— 


240 


lenen Schrauben, in zwey Claſſen, nähmlich die Schneidklup— 
pen für die Spindeln, und die Bohrer für die Muttern. 

Die erſteren wirken durch einen (oder mehrere) ganz 
ſcharfe Zähne oder ſogenannte Geißfüße, die ſo beſchaffen ſind, 
daß ſie nicht allmählich ausreiben, ſondern ſogleich einen drey— 
eckigen Span aus der vorher genau rund gedrehten Spindel 
ausſchneiden, und daher weit ſchneller wirken als die ſtähler⸗ 
nen Backen auf eine eiſerne Spindel. Mithin kann und darf 
hier kein Zuſammendrücken des Materiales, ſondern es muß ein 
wirkliches Herausſchneiden erfolgen. Ein dazu beſtimmter Geiß— 
fuß hat daher zwey meſſerähnliche, unter einem ſpitzigen Win⸗ 
kel zuſammenſtoßende Schneiden, wie man aus Fig. 1) Tafel 
VII erſehen kann, wo A einen ſolchen von innen, B aber von 
der Seite angefehen vorſtellt. Die Geißfüße find Stahl, und 
haben die gelbe Härte. Die Zuſchärfung beyder Schneiden ge— 
ſchieht von innen, ſo, daß die Seitenflächen ganz gerade ſind. 
Kleinere Geißfüße macht man am beſten aus alten dreyeckigen 
Feilen. ö 

Eine Schneidkluppe zu hölzernen Spindeln, iſt auf der 
VII Tafel, Fig. 14 von der Seite angeſehen abgebildet, Fig. 
12 und 15 aber ſind ihre zwey, immer aus Holz beſtehenden 
Haupttheile, und zwar Fig. 12 die eigentliche Kluppe, Fig. 
15 die Deckplatte, die auf ihr mittelſt zweyer hölzernen Schrau— 
ben mm, Fig. 14, die ihre Muttern bey k, haben, beym 
Gebrauche feſt gehalten wird. Nach dem Abnehmen der Deck— 
platte ſieht man auf der untern Fläche der Kluppe Fig. 12 den 
Zahn oder Geißfuß a, der in ihr durch eine Klammer e, die 
ſich in eine Schraube ( Fig. 14) endet, unbeweglich einge— 
legt iſt. Das Loch e bildet eine wahre Schraubenmutter, de— 
ren Durchmeſſer und Gangweite genau der in dieſer Kluppe 
zu ſchneidenden Spindel gleich iſt, und die in Fig. 14 durch 
punctirte Linien bezeichnet wurde. Das Loch e, in Fig. 15, aber 
iſt um die Stärke der Gänge in der Mutter weiter, und 
nach dieſem wird die Spindel ſo vorgerichtet, daß ſie eben in 
dasſelbe hineinpaßt; denn dieſe Offnung dient der Spindel 
während des Schneidens zur Leitung. Man ſetzt beym Gebrauch 


* 


241 


die Kluppe mit der Offnung e Fig. 14 auf das oberſte Ende 

der in die Hobelbank ſenkrecht eingeſpannten Spindel, und 

dreht die Kluppe an den, deßhalb geſchweiften Enden (K K 

Fig. 12). Der jetzt unten, in der Mündung der Muttergänge 

liegende Zahn, wird ſogleich anfangen einen dreyeckigen Span 

auszuſchneiden. Die Urſache aber, daß dieſes wirklich in einer 

Schraubenlinie geſchieht, liegt einerfeits darin, daß der Geiß⸗ 

fuß ſchief abwärts, nach der Neigung der Gänge eingelegt 

werden muß: anderſeits aber findet der neu entſtehende ver— 

tiefte Gang auf der Spindel, ſogleich hinter dem Zahne in der 
Mutter ſeine Führung, die auch, wie man ſieht, bloß zu die⸗ 

ſem Behufe vorhanden iſt. Es iſt daher bloß das Umdrehen 

der Kluppe nöthig, um ſie an der Spindel abwärts zu füh- 

ren; nur bey ſehr dicken Schrauben (von 8 — 12 Zoll) muß 

man vor dem Schneiden einen halben Umgang vertieft in der 

Spindel ausſtechen, und während des Schneidens entweder 

die Kluppe mit Gewichten belaſten, oder anſtatt dieſer eine 

Perſon ſich darauf ſtellen laſſen. — Der entſtehende Span 

findet durch die Offnung n Fig. 12 und 14 leicht ſeinen Ausweg. 

Die beſchriebene Einrichtung iſt allen Kluppen zu hölzer⸗ 

nen Spindeln der Hauptſache nach gemein. Nur für ſtarke 

Spindeln müſſen einige Abänderungen angebracht werden. Man 

gibt ihnen dann eigene im Verhältniß viel längere Griffe, um 
die angewendete Kraft durch dieſelben zu vermehren. Auch 

würde der Zahn, wo ein ſo ſtarker Span auf einmahl ausge⸗ 
ſchnitten werden ſoll, bald beſchädigt werden, oder das Holz 
auf der Spindel wegen des zu großen Widerſtandes weg⸗ 
brechen. Daher verſteht man die Kluppen für Schrauben von 
mehr als 22 Zoll Dicke mit 2 Geißfüßen, wie Fig. 12, a, 

b. Jener, der zuerſt zum Angriff kommt, wird weiter zurück und 

ſo gelegt, daß er bloß vorſchneidet. Der ihm gegenüber liegende 
b, ſteht weiter hervor, und vollendet „durch das Wegnehmen 

eines zweyten Spanes, das Gewinde. Mehr als zwey Geißfüße 

einzulegen iſt, wenn nur dieſe gut ſchneiden und gehörig ge— 

ſtellt find, ſelbſt für Spindeln von 6 bis 10 Zoll im Durch— 

meſſer, ganz überflüſſig. 


Altmütter Werkzeugſammlung. f 16 
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In der Sammlung befindet ſich eine ſolche Kluppe, wo 
die Offnung e Fig. 12 mit Meſſing gefüttert, und in dieſes 
erſt die zur Leitung der Spindel nöthige Mutter geſchnitten if. 
Dieſe für kleinere Spindeln anwendbare Verbeſſerung hat den 
Nutzen, daß die Kluppe länger dauert, weil ſich die Mutter 
nicht ausreibt, und daß ſich die Spindel während des Durch— 
gehens durch dieſelbe zugleich glättet.“ 

Mit den Kluppen für Metallſchrauben kann man, weil 
die Offnung zwiſchen den Backen ſich verengern läßt, verſchie— 
den dicke Spindeln, wenn auch nicht von ſehr abfallender 
Stärke, erhalten. Bey den hölzernen Kluppen aber geht dieſes 


nicht an, weil eine dünnere Spindel ſich nicht ganz ausſchnei- | 


den, und eine viel zu ſtarke Platte und zu ſeichte Gänge be— 
kommen würde. Eine in der Sammlung befindliche Kluppe 
aber, Tafel VII, Fig. 18, 16, liefert wirklich hölzerne Spin⸗ 
deln von ziemlich ſtark verſchiedenen Durchmeſſern, und ver— 
dient ihrer Neuheit wegen hier einen Platz. Man kann ſich 
dieſelbe als eine gemeine, in zwey Theile, a, b, zerſchnittene 
hölzerne Kluppe vorſtellen. Jeder Theil hat ſeine beſondere , 
mit den Schrauben e und kh befeſtigte Deckplatte, xx Fig. 
16; und beyde können durch die horizontal durchgehenden 
Stellſchrauben (in der obern Anſicht Fig. 15, ki) einander 
mehr oder weniger genähert werden. Damit dieſes parallel ge- 
ſchieht, befindet ſich an beyden Seiten ein an a befeſtigter 
Meſſingſtreifen n, mit einer Eintheilung; J aber iſt ein Steg, 
in welchem der freye Theil dieſes Streifens ſich bewegen kann. 
Bey m endlich ſieht man das Ende der Klammer, welche den 
Geißfuß, wie gewöhnlich feſthält. Wird der Zahn, durch das 
Zuſammenſchrauben beyder Theile, dem Mittelpuncte des Lo— 
ches c Fig. 15 mehr genähert, fo wird er auch dünnere Spin⸗ 
deln rein ausſchneiden, und man wird wenigſtens 3 auffallend 
im Durchmeſſer verſchiedene Spindeln mit dieſer einzigen Kluppe 
zu erhalten im Stande ſeyn. 

Selten vorkommende Spindeln von ſehr großem Durch— 
meſſer z. B. von 12 bis 18 können auch ohne Kluppe ver- 
fertigt werden. Auf den rund abgerichteten Cylinder zeichnet 
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man ſich zuerſt die Schraubengänge vor, und ſchneidet mit einer 
Säge ſo weit ein, als die Gänge tief werden ſollen. Dieſe 
Säge ſollte, um überall gleich zu wirken, nur eine beſtimmte 
Breite und einen Rücken haben, der auf dem Holze aufläuft, 
ſobald bis zur gehörigen Tiefe eingeſägt iſt. Das zwiſchen den 
Einſchnitten ſtehen bleibende Holz wird nun mit paſſenden 
Holzmeißeln ſchräg ausgehauen, die Flächen mit der Raſpel 
geebnet, und ſo die Spindel dargeſtellt. Die Muttern zu ſol— 
chen Spindeln können zwar ebenfalls, wen das runde Loch 
uusgeſtemmt iſt, mit kurzen Meißeln, aber nur ſehr unvoll— 
kommen, ausgearbeitet werden; beſſer und leichter ſchneidet man 
ſie mit einem Zahne, wovon weiter unten die Rede ſeyn wird. — 
Im Allgemeinen ſind zum Ausſchneiden einer hölzernen 
Mutter, wie zu denen in Metall, ebenfalls Bohrer mit meh— 
reren Zahnreihen nothwendig. Man macht fie, bis auf eine ge— 
wiſſe Stärke, ganz von Eiſen. Selten werden ſie durch das 
ſogenannte Einſetzen (ſiehe oben Seite 119 in der Anmerkung) 
gehärtet, wo fie freylich beſſer und reiner ſchneiden, aber auch 
weit höher zu ſtehen kommen. Wenn man ſich eine ſehr ſtark 
nach unten verjüngte Schraube denkt, die der ganzen Länge 
nach vier hohle und ſo tiefe Ausſchnitte bekommen hätte, daß 
von den Gängen bloß noch 4 Kämme oder Zahnreihen übrig 
geblieben wären: ſo hat man eine hinreichend deutliche Vor— 
ſtellung eines gemeinen Bohrers zu hölzernen Muttern, wie er 
auch Tafel VII, Fig. 19, wo a die untere Anſicht gibt, vor: 
geſtellt iſt. Um ihn zu gebrauchen, bohrt man für die Mutter 
ein Loch, welches um die Stärke der Gänge kleiner ſeyn muß. 
Wird jetzt in dieſes der Bohrer langſam hineingedreht, ſo 
greift zuerſt ſein unterer dünnſter Theil an, und zeichnet die 
Gänge langſam vor, die durch die nachkommenden ſtärkern 
Zähne erweitert, und endlich ganz ausgearbeitet werden. Dieſe, 
am häufigſten vorkommenden Bohrer werden ganz aus freyer 
Hand verfertigt; die Gänge werden vorgezeichnet, und eben 
ſowohl als die hohlen Rinnen, mit der Feile eingeſchnitten. 
Man wird leicht finden, daß dieſe Bohrer mehr kratzen 
oder ſchaben, als eigentlich ſchneiden. Indeſſen kann man 
16 * 


244 
durch eine abgeänderte Form es wohl dahin bringen, daß der 
Bohrer wahre Zähne oder Schneiden erhält. Für kleine Schrau- 
ben habe ich den Fig. 20, Tafel VII abgebildeten Bohrer zwi⸗ 
ſchen gewöhnlichen Backen wie eine andere Schraube, aber 
ebenfalls ſtark kegelförmig, verfertigen laſſen. Er bekommt dann 
einen tiefen, und ſchräg laufenden Einſchnitt e e „und hier⸗ 
durch, von unten angeſehen, die Form wie a in der angeführten 
Figur. Die Kante o bildet eine ſehr ſcharfe Zahnreihe, wel⸗ 
che kleinere Muttern ſehr rein, und faſt ohne ausgefaſerte Stel- 
len liefert. 18 RE n b. 

Einen andern, ebenfalls ſcharf ſchneidenden Bohrer zeigt 
die 18. Figur, VII Tafel. Er endet ſich in einen hohlen Cy⸗ 
linder d, welcher fo groß iſt, daß er in das vorgebohrte Loch, 
in welchem die Mutter entſtehen ſoll, genau paßt, und das 
Schwanken des Bohrers während der Arbeit verhindert. Die 
letzte Windung des Ganges, «, bildet einen ſcharfen Zahn 
(e in der untern Anſicht), und dadurch entſteht eine Offnung | 
die ſich in die Höhlung des Cylinders d mündet. Bey der Anz 
wendung ſchneidet der Zahn einen einzigen Span, welcher in 
das Innere des Bohrers geht, und unten heraus fällt. Die 
oberen Gewinde von c bis b dienen bloß zur fernern Leitung, 
wenn der Zahn erſt angegriffen hat. Da dieſer Bohrer nicht all⸗ 
mählich, ſondern auf einmahl den Gang ausſchneidet, ſo iſt 
er nur für kleine Schrauben brauchbar, weil bey größern, we⸗ 
gen des ſtarken Spanes, der Widerſtand des Holzes ſehr 
wächſt, der Bohrer nur ſchwer zu führen iſt, und auch der 
Zahn, der ſich nicht oft nachſchleifen läßt, zu bald ſchartig wird. 
Die Schraubenwindungen find von c nad b zu allmählich 
von kleinerem Durchmeſſer, damit die letzte in der Nähe des 
Zahnes die ſtärkſte wird, und ſich die oberen in den bereits 
fertigen Muttergängen nicht zu ſehr klemmen, und das Um- 
drehen erſchweren. 8 

Zum Behufe des Umdrehens überhaupt, gibt man der 
Stange des Bohrers entweder ein Auge oder Ohr, wie a Fig. 
28, Tafel VII, durch welches ein Hebel von gehöriger Länge 
geſteckt wird; oder aber einen vierkantigen Kopf wie c Fig. 
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19 und 20, Taf. VII, auf welchen wie bey den Bohrern zu 
metallenen Muttern das Windeiſen (ſiehe oben S. 119) an» 
gebracht wird. Die zweyte Art iſt die vorzüglichere, weil man, 
wenn die Mutter fertig iſt, das Windeiſen abheben, und 
den Bohrer unten durch die Mutter durchfallen laſſen kann; 
während man die mit dem Ringe wieder zurück drehen muß, 
und dabey nicht ſelten die Mutter ſtark beſchädigt, oder ganz 
verdirbt. 1 5 

Ganz eiſerne Bohrer wurden ſehr koſtſpielig ausfallen, 
wenn man ſie zu Muttern von mehr als 2 Zoll im Durchmeſ— 
ſer verfertigen müßte, weil dann ſehr große Eiſenſtücke und 
eine langwierige Bearbeitung erforderlich wären. Und dennoch 
würden ſie, da ſie immer nur bloß ſchaben, keine dauerhaften 
Muttern geben, auf welche man bey jeder Preſſe, da fie alles 
zeit zuerſt zu Grunde gehen, am meiſten zu ſehen hat. Für 
große Muttern demnach, von 2 bis 12 Zoll Weite und darüber, 
werde ich zwey verſchiedene Vorrichtungen, wovon die zweyte 
für die größten Preſſen vorzüglich geeignet iſt, angeben, wo 
der Bohrer bloß von Holz, und mit einem einzigen ſtähler⸗ 
nen Zahne verſehen iſt. 

Die erſtere, Tafel VII, Fig. 25, kann füglich die Benen« 
nung des Bohrers mit dem Sattel führen. Das auf irgend 
eine Art feſt eingeſpannte Holzſtück p hat ſchon das wie gewöhn⸗ 
lich für die Mutter vorgebohrte Loch J. Die Bohrſpindel iſt 
am Ende cylindriſch, und ſo dick, daß fie in g, ohne Luft zu 
haben, ſich drehen kann. Über dem cylindriſchen Theile bildet 
der Bohrer eine Schraubenſpindel b, welche der für die Mut⸗ 
ter beſtimmten gleich iſt. Dieſer Theil des Bohrers findet ſeine 
Mutter in dem Steg oder Sattel e, der mittelſt zweyer An— 
ſätze, und gewöhnlicher hölzerner Schraubenzwingen f g, auf 
p befeſtigt werden muß. In den cylindriſchen Theil des Boh— 
rers iſt durch ein quer durchgeſtemmtes Loch, der Zahn d feſt 
eingeſchoben. Die Form dieſes Zahnes erſieht man aus Fig. 
4 und 5, Tafel VII. Der in Fig. 5, iſt oben, wo er angreifen 
ſoll, ganz flach, an beyden Seiten aber fo nach unten abgeſchrägt, 
daß die ſchiefen Kanten Schneiden bilden, wie der Durchſchnitt 
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a zeigt. Beyde Schneiden laufen nicht in eine Spitze zuſam⸗ 
men, ſondern er iſt vorn ebenfalls abgeſchrägt, und erhält fo 
eine gerade Schneide. Hierdurch bekommen auch die vertieften 
Gänge der Mutter auf dem Grunde eine „der Form der Spin⸗ 
del entſprechende Platte, was übrigens nicht unumgänglich nö— 
thig iſt. Der zweyte Zahn, Fig. 4, der weit beſſer ſchneidet, 
hat zwar ebenfalls abgeſchrägte Seiten, allein er iſt außerdem, 
um noch beſſere Schneiden zu bekommen, nach einwärts ver⸗ 
tieft gearbeitet, wodurch an den ſchiefen Kanten weit ſchärfere 
Winkel entſtehen, wie man aus der Durchſchnittszeichnung 
Fig. 4 b ſehen wird. — Wenn der Bohrer Fig. 25 an feinem 
Griffe a rechts gedreht wird, fo ſchraubt ſich b in dem Sattel 
e tiefer, und dieſer Bewegung folgt auch der Zahn d, den 
man einſtweilen nur wenig aus c hervorſtehen läßt. Beym 
fernern Niedergehen der Spindel b beſchreibt er im Loche 
q die gleiche Schraubenlinie, und fängt an fie einzuſchneiden. 
Nach dieſem wird er wieder durch verkehrtes Umdrehen über 

p zum Vorſchein gebracht, und etwas weiter vorwärts getrie— 
ben. Jetzt wird er ſtärker angreifen, und bey der Fortſetzung 
dieſes Verfahrens endlich die Mutter ganz 1 „ die der 
im Sattel e befindlichen gleich ſeyn wird. 

Eine analoge Vorrichtung Tafel VII, Fig. 25, 24, auch 
für die weiteſten Muttern anwendbar, kennt man unter dem 
Nahmen des Bohrers mit der Zugplatte. Sie unterſcheidet ſich 
von der vorigen dadurch, daß der zur Leitung des Bohrers 
und ſtatt des Sattels dienende Theil, unter dem Stück p, Fig. 
25, worin die Mutter entſtehen ſoll, feſt gemacht wird, und 
daß weder dieſes, noch die Bohrſpindel eigentliche Schrauben- 
gänge bekommt, und man folglich nicht einmahl einer Kluppe 
oder eines Bohrers zum Schneiden derſelben bedarf. Die Bohr⸗ 
ſpindel bad wird cylindriſch abgedreht, auf ihren untern Theil 
die Schraubenlinie verzeichnet, welche man für die Mutter— 
gänge verlangt, und nach dieſer ein ziemlich tiefer Einſchnitt 
mit einer ſtarken Säge gemacht. über dieſer vertieften Linie 
wird, wie bey dem vorigen der Zahn og gedrang eingetrieben. Um 
dieſer Schraubenlinie, und dem Bohrer überhaupt die Leitung 
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zu verſchaffen, dient das Holzſtück ff, (und von oben ange— 
ſehen Fig. 24). Die eiſernen Schrauben g g müſſen dasſelbe 
mit p Fig. 25 während des Schneidens feſt vereinigen. 
Statt der Mutter bekommt es ein einfaches rundes Loch, über 
welches die Zugplatte von ſtarkem Eiſenblech e Fig. 24 vor— 
ſteht. Letztere iſt ſchräg, und ſo eingelegt, daß ihre Neigung 
mit der auf der Spindel eingeſchnittenen Schraubenlinie über— 
einſtimmt, wie man in Fig. 25, wo e in feiner Dicke durch 
punctirte Linien angedeutet iſt, bemerken wird. Das, was da— 
von über das runde Loch in e Fig. 24 vorſteht, bildet dem— 
nach gleichſam einen Theil eines erhöhten Ganges, in welchem 
der Bohrer mittelſt ſeiner eingeſchnittenen Linie, ſich wie in 
einer ordentlichen Mutter bewegt. Dreht man ihn jetzt an a 
Fig. 25, ſo erfolgt dasſelbe wie beym Sattelbohrer. Er be— 
wegt ſich abwärts, der Zahn wirkt im Loche, bis er bey o wie⸗ 
der zum Vorſchein kommt. Das allmähliche Ausſchneiden wird, 
wie oben, durch das Vorrücken des Zahnes bewirkt. So kann 
man, auf die einfachſte Art, die ſtärkſten Spindeln, ohne eine 
Muſterſchraube zu haben, erhalten. Findet ſich aber zufällig 
bey der Verfertigung des Bohrers ſchon eine Kluppe mit dem 
nähmlichen Gewinde, welches der Bohrer künftig ſchneiden 
ſoll, ſo erſpart man die Verzeichnung der Schraubenlinie da— 
durch, daß man auf den Bohrer zwar förmliche Gänge ſchnei— 
det, aber ihn dann auf die Drehbank bringt, und das Ge⸗ 
winde bis auf eine geringe Spur wegdreht, nach welcher man 
wieder die Schraubenlinie mit der Säge, für die Zugplatte e, 
einſchneidet. | 
Dem Umſtande, daß der Zahn, der, bloß dadurch feſt 
ſteht, daß er ſehr ſtreng in das Loch der Bohrſpindel einge— 
ſchoben iſt, öfters während des Schneidens durch den Wider⸗ 
ſtand des Materials zurück gedrückt wird, und ſo die Arbeit 
verzögert; kann bey dicken Spindeln, wie Fig. 26, Taf. VII, 
leicht abgeholfen werden. Die untere Fläche dieſes Bohrers, 
der einen durchlöcherten Kopf a zum Einſtecken eines langen 
Hebels hat, iſt mit einer dicken Meſſingplatte e e belegt, und 
diefe ſowohl als fein runder Theil bis zum Zahne c, it für die 
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Spindel d durchbohrt. Vetztere findet ihre Mutter in einem 
ebenfalls quer in das Holz feſt eingelegten Eiſenſtücke o 0. 
Wird ſie mittelſt eines durchgeſteckten Bolzens an dem Kopfe 
d angezogen, fo drückt ihr anderes Ende mit großer Gewalt 
auf die untere Fläche des Zahnes bey n, und dieſer kann da⸗ 
her weder zurück weichen, noch überhaupt nachgeben. ii 
Endlich muß ich noch der unlängſt in England von Sie— 
be erfundenen, ſogenannten Univerſalbohrer gedenken, die 
nach meinen Verſuchen von großem Nutzen, beſonders aber 
wohlfeiler ſind, als die gewöhnlichen eiſernen. Man dreht 
fi) aus Buchs baumholz eine runde Spindel, im Durch⸗ 
meſſer ſo ſtark, als das Schraubenloch, ohne die Gänge, weit 
iſt. Die Spindel bekommt nach der Richtung der Achſe einen 
ziemlich langen Sägeneinſchnitt, um das Stahlblech, von dem 
gleich die Rede ſeyn wird, einſchieben, und mit mehreren Nie— 
ten befeſtigen zu können. Dieſes Blech wird an beyden Kan— 


A 


ten mit eingefeilten Zähnen verfehen, und ſtellt daher den 


Durchſchnitt einer fertigen Schraubenſpindel vor. Nur müſſen 
dieſe Zähne ſo beſchaffen ſeyn, daß ſie am Ende kaum über 
das Holz vorſtehen, und nach oben allmählich immer mehr her— 
vortreten. Wo die Zähne über den Holzcylinder vorſtehen, gibt 
der Erfinder demſelben an jeder Seite eine Hohlkehle, fo lang 
als das Stahlblatt ſelbſt, um den Spänen einen Ausweg zu 
verſchaffen. Bey der Anwendung dient die hölzerne Spindel 
zur geraden Führung des Bohrers im Loche, die immer ſtärker 
werdenden Zähne des Bleches aber zum allmählichen Ausſchnei— 
den der Gänge. 

Als mir dieſe Bohrer zuerſt bekannt wurden, hatte ich zu 
ihrer guten Wirkſamkeit ein ſehr geringes Zutrauen, indem 
ich glaubte, man würde auf einen ſichern Gang derſelben im 
Loche nicht rechnen können „da nur zwey Zahnreihen vorhan— 
den ſind. Allein die Erfahrung hat mich eines Beſſeren belehrt, 
und ich zweifle gar nicht, daß ſie die gewöhnlichen, beſonders 
für Muttern von mittlerer Größe, vielleicht bald ganz ver— 
drängen dürften. Aus dieſem Grunde werden meine Erfahrun⸗ 
gen über dieſen Gegenſtand hier am rechten Orte ſtehen. Ich 
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habe zwölf ſolche Bohrer von 1“ bis 5“ im Durchmeſſer ver— 
fertigen laſſen, und kann verſichern, daß beſonders die grö— 
ßeren mit einer Leichtigkeit und Reinheit ſchneiden, die über 
alle Erwartung iſt. 

Die von dem Erfinder angerathene Hohlkehle zu beyden 
Seiten des Stahlblattes aber iſt nicht nur überflüſſig, ſondern 
die Späne drücken ſich in dieſelbe ſo gewaltſam hinein, daß, 
ungeachtet der Nieten, die hölzernen Spindeln ſich ſpalten. 
Ferner muß bemerkt werden, daß für kleine Spindeln von 1 
bis etwa 3“ Dicke, Holz nicht mehr anwendbar iſt, weil fie 
ſich 3 „oder wenigſtens die Nieten aufſpringen. Man 
muß ſie daher von Meſſing machen. Sie ſind aber überhaupt 
viel ſchwerer zu verfertigen als die größeren, denn wenn ſie 
rein ſchneiden ſollen, ſo müſſen die Zähne in dem Stahlblatte 
mit der größten Sorgfalt, und mit bedeutendem Zeitaufwande 
eingeſchnitten werden. 

Größere Bohrer der Art übertreffen wie ſchon geſagt wurde 
alle anderen. Mit den ganz eiſernen verglichen, ſind ſie weit 
wohlfeiler und leichter zu verfertigen; ſo wie ſie auch den Sat— 
tel⸗ und Zugplattenbohrern vorzuziehen ſind; denn wenn man 
bey den letztern den Zahn nur etwas zu ſcharf angreifen läßt: 
ſo erfährt er einen ſo großen Widerſtand, daß ſich die Spin— 
del ſpaltet, und oft zwey oder drey bey einer einzigen Mut— 
ter zu Grunde gehen. 

Damit aber dieſe neuen Bohrer leicht ſchneiden, muß das 
Stahlblatt verhältnißmäßig ſehr lang ſeyn, z. B. für einen 
dreyzölligen Bohrer wenigſtens 10 Zoll, denn nur dadurch iſt 
es möglich, die Zähne ſehr allmählich gegen oben ſtärker 
zu machen, und ein ſehr langſames Angreifen derſelben beym 
Gebrauche zu bewirken. Man erreicht dann dieſen Zweck in 
einer ſolchen Vollkommenheit, daß es bey den größeren Boh— 
rern nicht einmahl nöthig iſt, die gezahnte Stahlplatte zu 
härten. — 

Es iſt mir nicht bekannt, daß bereits der Verſuch gemacht 
worden ſey, hölzerne Schrauben mit mehrfachen Gängen zu 
verfertigen, obwohl dieſe in Hinſicht der Schnelligkeit, mit der 
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fie oder ihre Muttern bewegt werden können, und in Rück⸗ 
ſicht auf die Dauer der Gänge bey großem Widerſtande, nach 
den oben Seite 100 auseinander geſetzten Gründen zu manchen 
Zwecken unläugbare Vorzüge haben. Dem zufolge wurden 
von mir ſolche Verſuche mit entſchiedenem Glücke angeſtellt, 
und die Sammlung beſitzt Schneidzeuge für doppelte und 
dreyfache hölzerne Schrauben, ſammt den dazu gehörigen eiſer— 
nen Bohrern. 

Der Bohrer zur doppelten 12“ dicken Schraube iſt bey 
einem flüchtigen Anblick von einem gemeinen, wie Fig. 19, Taf. 
VII gearbeiteten, kaum zu unterſcheiden. Er hat ebenfalls 
vier Reihen Zähne, nur daß die oben und unten fie begränzen- 
den Flächen, weil das Gewinde ſtark ſteigt, viel mehr ſchräg 
laufen. Zu einem Bohrer für eine dreygängige Mutter aber, 
ſind, wenn auch die ſtärkere Neigung jener Flächen vorhanden 
wäre, vier Zahnreihen nicht mehr hinreichend, denn er ſchnei— 
det dann doch nur eine doppelte Mutter: ſondern man muß ihm 
deren ſechs geben, wo er aber auch leicht, und völlig rein die 
Gewinde ausſchneidet. i 

Wollte man einen Zugplattenbohrer auf dieſe Art von 
Schrauben anwenden, ſo brauchte man zwar nur eine Schrau— 
benlinie in denſelben einzuſägen, aber wohl müßte man zwey 
oder drey Geißfüße übereinander, oder auch ein Stahlſtück 
mit zwey oder drey Zähnen anbringen. Rathſam wäre es aber 
immer, ſtatt einer Zugplatte zwey oder drey, und die ihnen 
zukommenden Einſchnitte auf dem Bohrer vorzuziehen, weil 
dieſe, obwohl mühſamere Einrichtung, bey dem Statt findenden 
größern Widerſtande beym Angreifen mehrerer Zähne zugleich, 
eine ſicherere Bewegung, und überhaupt mehr Feſtigkeit des 
Ganzen zur Folge haben würde. 

Die Seite 248 erſt erwähnten neuen engliſchen Bohrer 
ſollen nach dem Vorſchlage des Erfinders, nicht nur für rechte 
und linke, ſondern auch für einfache und mehrfache Schrauben 
zugleich anwendbar ſeyn; nur müſſen zum letztern Behufe 
mit einem gekrümmten Geißfußeiſen die Anfänge der Gänge 
im Loche vorgeſchnitten werden, damit der Bohrer eine Lei— 
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tung finde, die aber auch in dieſem Falle immer nur äußerſt 
unvollkommen und unſicher ſeyn wird ). 

Ich habe die Bohrer zu mehrfachen Schrauben zuerſt er— 
wähnt, weil ſie auch wirklich, um die Kluppe und die zur Lei— 
tung unentbehrliche Mutter zu verfertigen, zuerſt angeſchafft 
werden müſſen. Eine Kluppe für eine doppelte Schraube be— 
kommt zwey Geißfüße, die wie in einer gemeinen, einander 
gegenüber liegen, aber wohl zu merken, der eine in dem er— 
ſten, der zweyte hingegen in dem andern Gange, und beyde 
gleich weit vorſtehend, ſo, daß alſo beym Schneiden hier zwey 
Späne auf einmahl, und auch einander gegenüber aus den Öff- 
nungen der Kluppe kommen. 

Auf ganz ähnliche Art verfährt man bey einem dreyfachen 
Gewinde; nur muß man darauf ſehen, daß man die drey 
Geißfüße ſo legt, daß die durch ſie zugleich entſtehenden Spä— 
ne noch leicht aus der Kluppe heraus gehen können, welches 
ebenfalls keinen bedeutenden Schwierigkeiten unterliegt. Von 
ſelbſt einleuchtend aber wird die Nothwendigkeit, dieſe Klup— 
pen länger zu machen, weil das gleichzeitige Ausfchneiden 
mehrerer Späne immer eine Verſtärkung der anzuwendenden 
Kraft erfordert, die durch die Verlängerung der Hebel am 
ſicherſten bewirkt wird. 


Noch verdienen die in der Sammlung aufgeſtellten Werk⸗ 
zeuge der Form- oder Modelſtecher eipe nähere Betrachtung. 


) Das Prineip dieſer Bohrer iſt ſogar auch auf ſtählerne Schrau— 
benbohrer, und auf metallene Muttern anzuwenden empfohlen 
worden. Wenn an einem vierkantigen Schraubenbohrer, Tafel 
VI, Fig. 42, B, zwey gegenüber ſtehende Zahnreihen weggefeilt 
werden, ſo ſoll er, nach der Art wie er gedreht wird, ſowohl 
rechte als linke, ja ſogar mehrfache Gewinde ſchneiden, wenn 
zum letztern Behufe die Anfänge der Gänge im Loche vorher 
ausgearbeitet werden. Allein der Gang dieſer Bohrer wird im— 
mer ſo unſicher ſeyn, daß man auf dieſe Art gewiß nie eine 
auch nur mittelmäßig genaue Mutter wird erhalten können. 
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Die hierdurch herzuſtellenden Formen oder Druckſtöcke find be— 


kanntlich ſelbſt wieder bloße Werkzeuge, mittelſt welchen, fo 


weit ſie in den techniſchen Künſten im engern Sinne Anwen— 
dung finden, vorzüglich Papier und Zeuge bedruckt werden. 
Sie ſind bey der Papiertapeten-Fabrication, zur Verfertigung 
der gedruckten Papiere, der Figuren-Umriſſe auf den ſogenann⸗ 
ten Holzſchnitt⸗Spielkarten, die einzigen Mittel zum Auftragen 
der Farben; in den Cattundruckereyen aber, ſeit auch Walzen⸗ 
und Plattendruck in Anwendung gekommen ſind, die älteſten 
und noch jetzt die am meiſten vorkommenden. 


Die Druckmodel ſind, dem Weſentlichen nach, von Holz, 


wozu man der Feinheit und Dichtigkeit wegen, das des Birn— 
baumes wählt, und um die Form dauerhafter zu machen, mit 
Eichen- oder einer andern wohlfeileren Holzgattung unterlegt. 
Der Deſſein, der ſich abdrucken ſoll, ſteht erhaben, und kann 
auf drey verſchiedene Arten hervorgebracht werden. Entweder 
iſt er ganz in Holz, und die Stellen, die ſich nicht abdrucken 
ſollen, find heraus geſchnitten. Dieſe Art von Formen wird über- 
all gewählt, wo entweder die abzudruckenden Theile der Zeich— 


nung aus ſehr großen Flächen beſtehen, wie dieß bey den Pa- 


piertapeten meiſtens der Fall iſt; oder wo der Deſſein nicht aus 
einzelnen ſich wiederhohlenden Parthien beſteht; wohin auch 
die Erzeugniſſe der eigentlich ſo zu nennenden Holzſchneide— 
kunſt gehören, von der indeſſen, als den ſchönen Künſten ver— 
wandt, hier nicht weiter die Rede ſeyn wird. Eine andere 
Gattung von Formen ſind die, wo die Zeichnung theils aus klei— 
nen runden Puncten, Halbk reiſen, Sternen u. dgl. ſehr feinen 
aber oft wiederkehrenden Theilen zuſammengeſetzt iſt. Dieſe wer- 
den leichter durch Draht und Blech dargeſtellt, welche in die 
Oberfläche des Holzes eingeſchlagen, und zur gleichen Höhe ab— 
geſchliffen, die Zeichnung bilden; und dieſes viel beſſer und 


wohlfeiler, als wenn fie ganz in Holz gearbeitet wäre, vor, 


welchem ſolche Formen noch den Vorzug einer größern Dauer— 
haftigkeit beſitzen. Eine letzte Art der Formen endlich ſteht in 
der Mitte zwiſchen den beyden erſtern, und auf ihnen iſt 
die Zeichnung theils aus Holz, theils aus Meſſing, und durch 


255 


letzteres ſind beſonders die runden Puncte, Sterne, ſchmale 
Streifen u. ſ. w. hervorgebracht. At ! 
Aus dem Gefagten wird erhellen, daß die Formſchneider 
der neuern Zeit theils Holz-, theils aber auch Metallarbeiter 
ſind, und daher beyde Materialien für ihren Zweck gehörig 
anzuwenden im Stande ſeyn müſſen. Niere ET, 
Was die bloße Bearbeitung des Holzes betrifft, ſo ſind 
die hiezu nöthigen Werkzeuge ſehr einfach, aber in Rückſicht 
ihrer Führung erfordern fie eine weit größere übung, als fie 
bey der faſt bloß mechaniſchen und keineswegs ſchweren Bes 
handlung des Meſſings nöthig iſt. Ya id are 
Das vorzüglichſte Werkzeug zur Holzarbeit iſt das Meſ⸗ 
ſer, mit dem der auf der Fläche des Holzes vorgezeichnete 
Deſſein, faſt ſenkrecht bis auf eine gewiſſe Tiefe eingeſchnit— 
ten wird, worauf man das zwiſchen den Schnitten ſtehen blei— 
bende Holz mit den ſogenannten Grundeiſen heraus hebt, und 
den Grund ebnet. Das Meſſer ſammt ſeiner Faſſung ſieht man 
auf der VI. Tafel, Fig. 18, 19. Der innere Theil der Faſ— 
fung, Fig. 19 a, iſt von b bis c aufgeſchnitten, und die 
ſchmale Klinge in die Spalte eingelegt. Damit ſie ſich nicht ver⸗ 
rücken kann, wird über den coniſchen Theil be noch die zum 
Anfaſſen mit der Hand geeignete Hülſe die, Fig. 18 geſteckt, 
über die nur das Ende des Meſſers, welches auf der ſenkrech— 
ten Kante zugeſchliffen iſt, vorſteht. 0 
Die Grundeiſen haben eine Schneide wie die Stechbeu— 
tel der Tiſchler, nur iſt ihr vorderer Theil rechtwinklig ab⸗ 
gekrüpft, damit ſie horizontal und am Boden der Zeichnung 
ſchneiden können. Man muß deren von ſehr verſchiedener 
Breite, und nach ſehr kleinen Abſtufungen vorräthig haben. 
Zu größern Arbeiten, z. B. zu Tapetenformen, braucht 
man auch noch mehrere Sorten von größern Stecheiſen, beſon— 
ders aber Hohleiſen, deren Stiel gekrümmt iſt, um auf den 
Stellen von größerer Ausdehnung, die keinen Deſſein bekom- 
men ſollen, das überflüſſige Holz leicht und ohne Zeitverluft 
abſtechen zu können. — 
Um Drähte und Blech von verſchiedener Beſchaffenheit, 


> 
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deſſen Durchſchnitte, wenn fie ſenkrecht in die Fläche der Form 
eingeſchlagen und abgeſchliffen find, die Zeichnung darſtellen, 
zu bearbeiten, ſind ſchon weit mehrere Werkzeuge nöthig. Zu- 
erſt ſolche, womit jene Materialien — der Draht in gleich 
lange, das Blech in gleich breite Stücke — zerſchnitten wer- 
den. Eine Zwickzange, (Tafel V, Fig. 59, 40), und eine 
Schere, (Fig. 36, 57, 58, derſelben Tafel) dienen zu die⸗ 
ſem Behufe. Die ſchneidenden Theile ſind an beyden von ganz 
gewöhnlicher Art; die Zwickzange iſt alſo in dieſer Hinſicht 
ganz ſo gebildet, wie die gemeine (Tafel VI, Fig. 50). Die 
Schere bekommt einen mit zwey Nieten p Fig. 56 auf das 
Blatt b befeſtigten beſonderen Aufſatz „der am beſten aus der 
Durchſchnittszeichnung Fig. 38 deutlich werden dürfte. Er 
trägt eine Führungsſchraube , welche ſich bloß rund drehen 
kann. Ihre Mutter hat dieſe in dem Stücke e, welches daher 
beym Umdrehen längs der Schraube ſich bewegt. Auf der Aus 
Bern Fläche des Aufſatzes läuft der mite feſt verbundene Schie— 
ber, der ſich in eine ſenkrecht abgekrüpfte Fläche (endet. Der 
Abſtand der letztern von der Linie, auf welcher die Scheren— 
blätter ſchneiden, läßt ſich demnach mittelſt der Schraube will— 
kührlich ändern. Geſetzt, der Abſtand von f, fey der in Fig 
38 gezeichnete, ſo wird jedes Blechſtück, deſſen Kante man 
durch die geöffneten Blätter an fanſtemmt, genau die Breite 
bekommen, welche der obigen Entfernung gleich iſt, und der 
Zweck alſo erreicht ſeyn. 

Dieſelbe Wirkung hat die für den Draht beſtimmte Zwick— 
zange in Rückſicht auf die Länge der einzelnen Drahtſtifte, 
die man durch ſie erhält. Unter der Schneide befindet ſich 
nähmlich die Stellung aus ſtarkem Eiſenblech, deren Form man 
aus der Seitenanſicht Fig. 40 entnehmen kann. Der Eür- 
zere Theil b, dient zum Anlegen des abzukneipenden Drah— 
tes; der längere Theil wird mittelſt der Schraube a auf dem 
einen Arm der Zange feſtgeſchraubt, und läßt ſich an derſelben 
durch einen langen Einſchnitt willkührlich vor dem Anziehen 
der Schraube verſtellen. 

Mit bloß rundem Draht, und bloßen geraden Blechſtrei— 
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fen würde man aber immer nur die einförmigſten Zeichnun— 
gen hervorbringen können. Daher gehören die Drahtzieheiſen mit 
faconnirten (gaufrirten) Löchern, von denen ſchon oben Seite 187 
die Rede war, unter die nothwendigſten Requiſiten beym Form— 
ſchneiden. Eckiger Draht, wo die Kanten rein und ſcharf ſeyn 
müſſen, ferner halbmondförmige, und überhaupt mehr in die 
Breite gehende Streifen, erhält man leichter durch einen be⸗ 
ſonders dazu beſtimmten Zug. Er gleicht einer gemeinen Schrau— 
benſchneid-Kluppe, jedoch ohne Griffe, da er beym Gebrauche 
ſenkrecht auf der Werkbank feſtgeſtellt wird. Die Löcher be— 
finden ſich in ſtählernen Backen, Tafel V, Fig. 41, die mit 
der Stellſchraube einander nach jedem Durchziehen allmählich 
genähert werden können, daher man, um einem runden 
Draht, oder einem dicken ſchmalen Blechſtreifen die nöthige 
Facon zu geben, nicht wie bey ganz geſchloſſenen Löchern de— 
ren ſehr viele, von wenig abfallender Größe, ſondern nur ein 
einziges braucht, weil es ſich durch Nähern der Backen all— 
mählich verengern läßt “). f 

um geraden, ſchon gehörig zugeſchnittenen Blechſtreifen 
eine wellenförmige oder andere Biegung zu geben, oder ſie 
gar durch Aneinanderbringen der Enden in geſchloſſene Röhr— 
chen, deren Durchſchnitt einen vollen Kreis darſtellt, zu ver— 
wandeln; bedient man ſich einer eigenen Zange, deren oberer 
Theil 7 der VI. Tafel, Fig. 12 abgebildet iſt. Die Anſätze 
1, 2, 5, 4, find vollkommen cylindriſch und von verſchiede⸗ 
nen Ourchmeſſ ern, damit man einen oder den anderen nach der 
vorgeſchriebenen Krümmung auf die Blechſtückchen kann wir— 
ken laſſen. 

Wo Wellenlinien von derſelben Art häufig vorkommen, 
kann man ſich auch eine Stahlſtanze, und einen in dieſe paſſen— 
den Stämpel anſchaffen, auf die erſtere das Blech auflegen, 


5) Gelegenheitlich iſt hier zu bemerken, daß man durch ähnliche 
Backen die mjt einem Schluſſe verſehenen Zargen zur Einfaſſung 
ſteinerner und ähnlicher Tabakdoſen, ebenfalls aus dickem 
Bleche, ziehen kann. 


256 


und dasſelbe durch den gehörig aufgeſetzten Oberſtämpel, und 


* 
8 en 
1 


durch die auf ihn angebrachten Hammerſchläge in die nöthige 


Form bringen. 
Um die aus Meſſing angefertigten einzelnen Beſtandtheile 


auf die Fläche der Form ſenkrecht durch Ein ſchlagen zu befeſtigen, 


hat man verſchiedene Mittel. Drahtſtifte würden ſich, beſonders 
wenn ſie dünn ſind, durch Hammerſchläge leicht verbiegen. 
Man hat daher eine Art von Punzen, (Piketireiſen) die unten 
röhrenförmig ſo weit und ſo tief gebohrt ſind, daß der einge— 
ſteckte Drahtſtift um ſo viel noch vorſteht, als er in das Holz 
kommen ſoll. Wenn auf das obere Ende geſchlagen wird, ſo 
iſt kein Verbiegen mehr zu beſorgen. 

Für halbrunde und andere Meſſingſtreifen, muß das Holz 
früher Einſchnitte bekommen, in welche die Enden des Meſ— 
ſings leicht eingetrieben werden können. Dazu dienen mehrere 
Sätze von Hohleiſen, mit verſchiedener halbzirkelförmiger oder 
mehr oder weniger flacher Schneide, die in hölzernen Heften 
ſtecken, und ebenfalls mit einem kleinen Hammer zum ſenkrech⸗ 
ten Einſchneiden gezwungen werden. 

Für geradlinige Bleche dienen die Vorſchlageiſen, mit ganz 
gerader Schneide, die der eines Tiſchler-Stemmeiſens gleicht, 
aber viel ſchmäler iſt. 

Es verdient endlich auch noch der Zirkel Fig. 17 Tafel 
VI erwähnt zu werden. Er hat das Charnier eines ganz ges 
wöhnlichen Stockzirkels, der Hals aber, ab, iſt verhältniß— 
mäßig ſehr lang, woraus der Vortheil entſteht, daß bey einer 
auch ziemlich weiten Offnung, und bey der Anwendung auf 
das harte Holz, das Ausweichen der Spitzen, oder eigentlich 
der beyden Schenkel nach der Seite, und ihr allmähliches Ver— 
biegen, verhindert wird, ohne daß eine beſondere Stellung, 
mittelſt des Bogens, oder einer Schraube, wovon die erſtere 
wegen der Form, die zweyte wegen des Zeitverluſtes bey der 
Veränderung der Offnung unbequem iſt, erforderlich wäre. 


Anhang, 


welcher das vollſtändige Verzeichniß der in der Werk— 
zeugſammlung des k. k. polytechniſchen Inſtitutes 
vorhandenen Stücke, 


unn d 


ein Verzeichniß der auf den acht Kupfertafeln abgebildeten 
Gegenſtände enthält. 


Altmütter Werkzeugſammluus. 17 
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Vorerinnerung. 


Der Zweck jenes Theiles des gegenwärtigen Anhanges, wel— 
cher die Erklärung der Kupfertafeln enthält, leuchtet wohl 
von ſelbſt ein, und iſt zunächſt kein anderer, als Bequemlich— 
keit beym Gebrauche des Werkes. Wohl aber dürften über das 
Verzeichniß aller Stücke der Sammlung einige Erläuterungen 
nicht überflüſſig ſeyn. Der Wunſch, dieſer bisher einzigen 
Sammlung nach außen die größtmögliche Wirkſamkeit zu ver— 
ſchaffen, war der nächſte Grund zur Anfertigung dieſes ſpſte⸗ 
matiſchen Verzeichniſſes. Jeder, welcher das Cabinet auch nur 
mit einigen techniſchen Vorkenntniſſen beſucht, wird mittelſt 
desſelben ſich übet jedes einzelne Stück belehren können, zu 
welchen Behufe die Nummern und die Citate, über deren 
Einrichtung ich noch ſprechen werde, beygefügt worden ſind. 
Jene aber, welche die Sammlung nicht unmittelbar be— 
nützen können, werden ſich nicht nur von der Anlage und 
dem Reichthume derſelben durch das Verzeichniß am be— 
ſten überzeugen können, ſondern auch von der Möglichkeit, die 
Schwierigkeiten zu überwinden, die bey der Errichtung einer 
ſolchen, auf alle Gewerbe ſich ausdehnenden Anſtalt nothwen— 
dig aufſtoßen mußten. Außerdem wird dasſelbe für techniſche 
Nomenclatur, und für einzelne Gewerbsleute ſelbſt, nicht ohne 
Intereſſe ſeyn. | 
Freylich werden Kenner demungeachtet noch manche Lücke 
entdecken. Allein einerſeits beſteht die Sammlung erſt weni— 
ge Jahre, und anderſeits werden ganze Abtheilungen der— 
ſelben, wie z. B. die Werkzeuge der Kammmacher, die für 
Schriftgießer, Goldſchläger, Feilhauer u. ſ. w. noch im Laufe 
17 2 
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dieſes Jahres in dieſelbe aufgenommen werden, da fie nebſt 
vielen andern bereits beſtellt ſind. 

Die eben genannten und viele für einzelne Gewerbe be— 
ſtimmte Werkzeuge ſind bekanntlich nicht fertig zu kaufen. 
Wenn ſie ſo vollkommen verfertiget werden ſollen, daß man 
wie bey den bisherigen, die Gewerbsleute ſelbſt auffordern 
kann, ſie auf das Strengſte zu prüfen; ſo kann die Anſchaf⸗ 
fung derſelben, etwa um einige hundert Nummern mehr zu 
zählen, zum Nachtheile des Ganzen nicht übereilt werden. 

übrigens wird ſich jeder Sachverſtändige dennoch überzeu— 
gen, daß auch jetzt ſchon, nach erſt kurzem Beſtehen, und nach 
verhältnißmäßig nicht bedeutendem Koſtenaufwande, die Samm— 
lung verdient, allgemein, und ſo viel als möglich im Detail 
bekannt zu ſeyn. 

In dem nachfolgenden Verzeichnisse iſt alle unnöthige 
Weitläufigkeit vermieden worden, und ich erinnere daher nur 
ein für allemahl, daß jedes Stück ſo beſchaffen iſt, daß es 
ſogleich gebraucht werden kann, wie dieſes mit dem größten 
Theile in den Vorleſungen auch wirklich geſchieht. Es verſteht 
ſich daher von ſelbſt, daß Drehſtähle, Holzmeißel u. ſ. w. 
hölzerne Hefte haben; es ſchien mir indeß nicht nöthig, dieſe 
und ähnliche Nebentheile beſonders anzuzeigen. 

Ferner muß erinnert werden, daß bey den Uhrmacher-Re⸗ 
quiſiten, den Reibahlen und anderen vorzüglich von Uhrma— 
chern benützten Werkzeugen, der Zuſatz: franzöſiſch, mit wel— 
chem ſie auch im Handel vorkommen, ſo viel bedeutet, als 
daß ſie in der ſogenannten franzöſiſchen Schweiz verfertigt ſind. 

Einige Provinzialausdrücke, die bey den Binderwerkzeu— 
gen vorkommen, wird man leicht entſchuldigen, indem ſie 
ſolche Stücke betreffen, die bey uns einheimiſch, oder erfun— 
den ſind, und daher durch die Benennung ihren Urſprung 
verratben. 

Das Verzeichniß ſelbſt iſt in Rubriken getheilt; allein 
darauf eine ſtreng ſyſtematiſche Anordnung zu gründen, war 
unmöglich, weil mehrere Werkzeuge zu den verſchiedenſten 
arbeiten gebraucht werden. Es. konnte alſo nur der ſyſtema⸗ 
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tiſchen Aufzählung ſich nähern, und ar en iſt, wie ich 
hoffe, erreicht worden. 

Die fortlaufenden Nummern befinden ſich auch auf jedem 
einzelnen Stücke der Sammlung, ein Umſtand, der ſchon al— 
lein die großen Vortheile dieſes Verzeichniſſes für die unmit— 
telbare Benützung der Sammlung anſchaulich machen wird. 

Bey jenen Rubriken und einzelnen Stücken, die in der 
vorhergehenden Beſchreibung, die überhaupt nur eine Aus— 
wahl des Vorzüglichſten enthält, vorkommen, ſind die Sei— 
tenzahlen des Textes eingeklammert. 

Es wurden aber auch bey einigen, die ich aus Gründen, 
über welche ich mich bereits in der Vorrede geäußert habe, 
nicht ausführlich beſchrieben habe, Citate aus andern Werken 
beygeſetzt. Ich wählte von den letzteren nur ſolche, die leicht 
zu erhalten, und mit Zeichnungen in Hinſicht der benannten 
Gegenſtände verſehen ſind. 

Die, zur Erſparung des Raumes, abgekürzt angeführten 
Schriften ſind folgende: 

(Jahrbücher) Jahrbücher des k. k. polyt. Inſtitutes in Wien. 
Bis jetzt v Bände. 1819—1824. Zweyte Auflage des 
I. Bandes 1824. 

(Poppe). Handbuch für Uhrmacher von J. H. M. Poppe. 
Zwey Bände. Leipzig 1805. 

(Geißler's U.). Der e oder Lehrbegriff der 
Uhrmacherkunſt von J. G. Geißler. Zehn Bände. 
Leipzig 1795-1799. 

(Geißler's Drechsler). Der Drechsler von J. G. Gei yß⸗ 
ler. Drey Theile in fünf Abtheilungen. Leipzig 1795 
— 1801. 

(Karmarſch E.). Einleitung in die mechaniſchen Lehren 
der Technologie, von K. Karmarſch. Zwey Bände 
und ein Heft Kupfertafeln. Wien 1825. 

(Dingler's p. J.). Dingler 's polytechniſches Jour— 
nal. Bis jetzt XIV Bände. 

Viele und beſonders ausländiſche Werke anzuführen, 
würde nicht paſſend geweſen ſeyn. Endlich wird ſich der Um— 
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fand, daß nicht bey allen Uhrmacherwerkzeugen Citate vor« 


n 


kommen, da ſie doch größtentheils, vorzüglich von Berthoud N 


beſchrieben ſind, dadurch erklären: daß jene Beſchreibungen 
auf die in der Sammlung vorhandenen Stücke nicht mehr ganz 
anwendbar ſind, weil dieſe, mit den neueſten Verbeſſerungen, 
verfehen, von der ehemahligen Conſtructionsart oft ſehr be⸗ 
deutend abweichen. 


Wien, den 10. October 1824. 


©. Altmütter 


180 e 
Verzeichniß 
aller in der Werkzeug-Sammlung des k. k. poly: 

techniſchen Inſtitutes vorhandenen Stücke. 


I. Schraubſtöcke (17355). 


1 Zwölſpfündiger Schraubſtock nach gewöhnlicher neuerer 
Bauart. 

2 Eng liſcher Uhrmacher⸗Schraubſtock, 5pfündig (20). 

3 Ebenſolcher, àpfündig. 

4 Franzöſiſcher Uhrmacher-Schraubſtock. 

5 Ein Hulot'ſcher Schraubſtock mit horizontaler, verticaler 
und paralleler Bewegung (2659. 

6 Engliſcher Parallel-Schraubſtock mit Zwinge zum Anſchrau⸗ 
ben, 6àpfündig (32). 

7 Ebenfolcher, ohne Zwinge, zum Feſtſchrauben an die Bank, 
gpfündig (34). 

II. Kluppen (35—56), 

8 Hölzerne Spann- oder Feilkluppe (55). 

9 Kupfernes Spannblech (35). 

10 Größere Spannkluppe (35). 

11 Ebenſolche mit Gewind. 

12 Reifkloben (35). 


13 Spannkluppe) er Kleinuhrmacher 
14 Nietkluppe | . an 


III. Feilkloben (56-58). 


15 Großer breitmauliger Feilkloben g 36 
16 Ebenſolcher mit S Hhlüſſel - (36). 
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1) Feilkloben mit ſchmalem M aun 
18 Ebenſolcher mit breitem Maul N arm 0 EB 
100) + 
19. 20 Zwey engliſche Feilkloben mit breitem Maul (56). 
21. 22 Zwey ebenſolche mit ſchmalem Maul 
25 Engliſcher ordinärer Feilkloben 
24 Franzöſiſcher Feilkloben mit ſchmalem Maul 
25 Engliſcher Feilkloben mit hölzernem Heft (für Siictenbinden). 
26 Engliſcher Feilkloben der fich in eine Schraube endet. 
27 Engliſcher Feilkloben mit Zwinge (37). 
28 Feilkloben von Buchsbaumholz mit Charnier, 44“ lang 
29 Ebenſolcher 53“ lang. 
30 Feilkloben von Quajakholz mit Gewind 42“ lang ö 
1 Ebenſolcher 43° lang. NR 
2 Feilkloben von Quajakholz ohne Feder und Gewind a 
44“ lang 
55 Ebenſolcher 43“ lang, von etwas verſchiedener Form 


IV. Stielklöbchen (383g). 


54—56 Drey verſchiedene Stielklöbchen mit n 
Maul . \ 

37. 38 Zwey ebenſolche mit breitem Maus. ) 

59 Engliſches Stielklöbchen mit durchlöchertem Maul (38). 

40 Gbenſolches mit durchbohrtem hölzernen Heft (38). 

41 Ebenſolches mit Drehrolle (39). 

g e e mit Körnerſpitze (59). 

45 Engliſches Zapfenklöbchen. 

44 Franzöſiſches Unruhſtielklöbchen (Spindelklöbchen) (389). 5 


V. Hämmer. 


45 Bankhammer nach franzefifcher Art. 

46—48 Drey engliſche verſchiedene Niethämmer. 

49 Ein ſehr kleiner Niethammer. 

50 —54 Fünf franzöſiſche Uhrmacherhämmer. 

55 Cin ebenſolcher mit viereckiger Bahn. 

56 Engliſcher Uhrmacher⸗Hammer mit achteckiger Bahn. 
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57 Engliſcher Hammer mit runder Bahn und gefpaltener Finne. 
58. 59 Zwey engliſche Hämmer mit kugeliger Bahn und ab— 
| gerundeter Finne. 

60 Großer englifcher Polierhammer mit zwey ebenen Bahnen. 
61 Ebenſolcher kleinerer. 
62 Engliſcher Glätthammer mit kleiner ebener und kugelför— 

miger Bahn. 

65 Ebenſolcher mit flacher Bahn und abgerundeter Finne. 
64 Engliſcher Uhrgehäuſemacher-Hammer, flach und hohl. 
65 Ebenſolcher flach und kugelig. 
66 Ebenſolcher kleinerer. 
67 Ebenſolcher mit doppelt kugeliger Bahn. 
68 Treibhammer für Graveurs. 
69 Punzenhammer. 

70 Glanzhammer. 

71. 72 Zwey ordinäre engliſche Hämmer mit gefpaltener Finne! 
75 Engliſcher Lattenhammer! 

74 Engliſcher Maurerhammer. 

75 Engliſcher Hammer für Schieferdecker. 

76 Engliſcher Sattlerhammer. 

77 Engliſcher Tapezierer-Hammer. 
78 Tiſchlerhammer. 

79 Fournierhammer. 


VI. Schlagſtöcke. 


80 Engliſcher 8pfündiger Schlagſtock mit Sperrhorn. 

81 Engliſcher Ambos 23“ im Quadrat mit hölzernem Unterſatz. 

82 Ebenſolcher mit doppeltem Horn. N 

85 Engliſches Schlagſtöckchen mit doppeltem Horn und Zwinge 
zum Anſchrauben. 

84 Franzöſiſches Uhrmacher-Schlagſtöckchen. 

85 Engliſches doppeltes Polierſtöckchen, rund und viereckig. 

86 Ebenſolches rund und dreyeckig. 

87 Ebenſolches kleineres. a 

88. 89 Zwey engliſche 1 für Uhrgehäuſemacher. 

go Engliſches Bodeneiſen 
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91 Ebenſolches kleineres. Für Uhrgehäuſemacher. 


92 Engliſches viereckiges Polierſtöckchen für Kleinuhrmacher. 


VII. Meißel. 


95 Steinmeißel. 
94. 95 Zwey Bankmeißel. 
96. 97 Zwey Kreuzmeißel. 
98. 99 Zwey halbrunde Meißel. 
100. 101 Zwey Halbmondmeißel. 
102. 105 Zwey Schroppmeißel 
104 Ein geſpitzter Schroppmeißel. 
105. 106 Zwey Schlichtmeißel. 
107. 108 Zwey viereckige Meißel. 
109. 110 Zwey runde Meißel. 
111. 112 Zwey flache Meißel. 
115 Ein Körner. 

14—125 Zwölf Körner von Gußſtahl. 


VIII. Feilen (59-49). 


126 Engliſche Armfeile 21“ lang, 10 Pfund ſchwer. 

12 Ebenſolche 18“ lang, 6 Pf. ſchwer. 

128 Engliſche ſpitzflache Vorfeile 20“ lang, grober Hieb. 

129 Engliſche ſpitzflache Schlichtfeile 20“ lang. 

150 Engliſche dreyeckige Feile 20 lang, grober Hieb. 

131 Engliſche breite Schlichtfeile (für Goldarbeiter). 

152—155 Vier engliſche flache Anſatzfeilen zu 7, 6% 52% 
4, Mittelhieb. — 

156—158 Drey engliſche flache Anfab- Schlichtfeilen zu 15%, 
6%, 424. 

139 Englisch flache T Schlichtfeile zu 64 (41). 


140—144 Fünf engliſche ſpitzflache Feilen 15“, gu 7, 


74%, 5%, Mittelhieb. 
145. 146 Zwey engliſche ſpitzflache Schlichtfeilen, 6“ und 34, 


247149 Drey engliſche Ausſtreichfeilen, 8“, 5%, 3, Mit: 
telhieb. 


— 


a 
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450. 151 Zwey engliſche Einſtreich-oder Schraubenkopffeilen, 
40, und 5/4 Mittelhieb. 

152. 155 Zwey engliſche Gabelfeilen, 8“, 6“, Mittelhieb. 

154 Engliſche Meſſerfeile, 5“ Mittelhieb. 

155— 15) Drey engliſche runde Feilen, ga, 7, 43%, Mit⸗— 
telhieb. 

156. 159 Zwey engliſche runde Schlichtfeilen, 6% 4%. 

160 — 162 Drey engliſche Wälzfeilen, 627, 5%, 4, Mit: 
telhieb. 

165—165 Drey englische halbrunde Feilen, 11“, 7“ 3% 
Mittelhieb, 

166—168 Drey engliſche halbrunde Schlichtfeilen, 8% 6° 4°, 

169— 71 Drey engliſche Vogelzungen-Feilen, 7, 5%, 4%, 
Mittelhieb. 

172. 175 Zwey engliſche Vogelzungen-Schlichtfellen, 6“, 4“. 

174— 176 Drey engliſche 6zöllige Vogelzungen-Schlichtfeilen 
mit verſchiedener Krümmung. 

17% Engliſche Karpfenzunge, 63“, Mittelhieb. 

178—180 Drey engliſche viereckige Feilen, 9“, 6,5%, 
Mittelhieb. x 

181. 182 Zwey englifche viereckige Schlichtfeilen, 6“, 5. 

185—186 Vier engliſche dreyeckige Feilen, 9“, 6, 5% 92°, 
Mittelbieb, 

187190 Vier engliſche dreyeckige Schlichtfeilen, 117, 6, 
„ Ba, | 

291. 192 Zwey englifche dreyeckige Feilen, 6“, 4“, ſehr fei— 
ner Hieb. 


295. 194 Zwey engliſche halbrunde Stutzfeilen, 6zöllig. Mit, 
telhieb. N 

195 Engliſche dreyeckige Stutzfeile, 43“, Mittelhieb, 

196 Engliſche dreyeckige einhiebige Feile, 3“, Mittelhieb, 

197 Engliſche flache einhiebige Feile oder Rumpler, 

198201 Vier engliſche 6zöllige Sägefeilen (45). 


202 Zehnzöllige Sägefeile mit 2 Angeln. 
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205 Flache zehnzöllige Feile mit 2 Angeln. a 
204. 205 Zwey dreyeckige Kammmacher-Feilen ang. 
206 Drechsler-Feile, 8“ lang. 

20) Ebenſolche ſchmälere. 

208 Queuefeile, 7“ lang. 

209 Charnierfeile 6 lang... 

210 Hohle Charnierfeile, 4“ lang 

211 Krücken⸗Charnierfeile, 3“ lang 

212 Perlfeile f 

215 Doppelte flache Riffelfeile. Für Gold⸗ und Silber⸗ 
214 Ebenſolche ſpitzflache. arbeiter. 

215. 216 Zwey ebenſolche dreyeckige 

21) Ebenſolche runde 

218 Ebenſolche halbrunde 

219 Ebenſolche Vogelzungen-Form 

220—225 Sechs engliſche lange Riffelfeilen | (4645). 
226 251 Sechs ebenſolche kürzere... 


252 505 Zwey und ſiebenzig Stück verſchiedene Nürnber- 
ger Nadelfeilen (40). 


504—310 Sieben Anſatzfeilen . . 
511—514 Vier ſpitzige Anſatzfeilen 
515—3517 Drey Ausſtreichfeilen 

518 Eine ſpitzige Ausſtreichfeile 
319—522 Vier Vogelzungen 


325 —525 Drey Schneckenauslauffeilen Franzöſiſche 
526. 527 Zwey halbrunde Feilen Uhr- und Ge 
328-330 Drey runde Meſſingfeilen häuſemacher⸗ 
351 Eine Zifferblattfeile Feilen. 


352—559 Acht halbrunde Wälzfeilen 

340 —545 Vier ſpitzige Wälzfeilen mit run- 
dem Rücken 

544—547 Vier Wälzfeilen mit ſchneidigem 
Rücken a rn 


348—553 Sechs ſpitzige eben ſolchne 
354-362 Neun Schweiffeilen 


565. 564 Zwey gerade Schweiffeilen 


365-569 Fünf Flankirfeilen -Triebausſtreich⸗ 


feilen) 
370. 371 Zwey Triebeinſtreichfeilen 


372. 375 Zwey Trieb- und Schraubenkopf⸗ 
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Einſtreichfeilen Franzöſiſche 
374. 575 Zwey Krückenfeilen Uhr- und Ges; 
376. 577 Zwey viereckige Feilen häuſemacher⸗ 
378 Eine dreyeckige Feile Feilen. 
579 Eine Steigradſchieberfeile 
580 Eine Trieb-Grundfeile 
381 Eine Schlußlöcherfeile 
382. Eine rechte Zapfenfeile (41) 

385 Eine linke Zapfenfeile 

584 Eine Schlangenzunge 

385 Eine CharnierplatzfeilllW eue 

386—388 Drey Ausſtreichfeilen 

389—591 Drey Wälzfeilen Mit dem Meſſer geſchnit— 


392. 395 Zwey Flankirfeilen tene Uhrmacherfeilen (42), 


394 Eine Schweiffeile 


395 Flache Feillů .. Pt 


396—401 Sechs ſpitzflache Feilen 
402—406 Fünf Anſatzfeilen 

407. 408 Zwey ſpitzige Anſatzfeilen 
409-411 Drey Ausſtreichfeilen 
412. 415 Zwey runde Feilen 
414-416 Drey halbrunde Feilen 
417—4ıg Drey dreyeckige Feilen 
420. 421 Zwey viereckige Feilen 
422426 Fünf Vogelzungen 

427. 428 Zwey Wälzfeilen 

429 Wälzfeile mit Stift 

430. 451 Zwey ſpitzige Wälzfeilen 


Engliſche Uhr— 
und Gehäuſe— 
macher⸗Feilen. 


4 
u 
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452. 455 Zwey Wälzfeilen mit ſchneldigenn 
Rücken 

454. 455 Zwey Steigradſchieberfeilen 

456. 43) Zwey Flankirfeileen 

458440 Drey . vor Trieb⸗ 
feilen 

441—443 Drey gapfenfeilen 

444 Zapfenfeile mit eiſernem Griff 

445 Doppelte Zapfenfeile 

446— 449 Vier gerade Schweiffeilen 

450 Eine ſpitzige Schweiffeile 

451454 Vier doppelte Spindelfeilen 

455—458 Vier Charnierfeilen 

459—4)1 Dreyzehn verſchiedene Uhrmacher— 
feilen 

472. 479 Zwey Krückenfeilen 

474: 475 Zwey in Zinn gefaßte Ein⸗ 
ſtreichfeilen 

476—478 Drey ebenſolche in Meſſing (46) 
gefaßt 

479481 Drey ebenſolche doppelte 

482 Einſtreichſaghge 8 


IX. Raſpeln (50). 


Engliſche Uhr: 
und Gehäuſe⸗ 
macher- geilen. 


485 Engliſche Stockraſpel, i4 lang (50). 

484 Engliſche halbrunde Raſpel, )“ lang. 

485 Engliſche flache Raſpel, 9“ lang. 

486—494 Neun flache Raſpeln, 14% 12%, 
10% , BU %, 6/0, 5%, 4“ 

495 —503 Neun halbrunde Kafpeln, 14“, 
u 10, 9°, u 7 6, 5 4% 

504 Spitzflache Raſpel, 7“ lang 

505 Raſpelfeile, 10“ 

506 Ebenſolche, 6% %, Ma. 

507 Drechslerraſpel, 8% 

508 Ebenſolche ſchmälere. 


Mit elſernen 
Stielen. 
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509 Runde Raſpel, 7: 
510 Dreyeckige Raſpel, 10%. 
511 Viereckige Raſpel, 10“. 
512—519 Acht Kolbenraſpeln, 7, 6, 5%, a4, 3½, 20, 
1%, /. . . 
520 Kolbenraſpel etwas breiter, 4. 
521 Doppelte flache Riffelraſpel. 
522 Ebenſolche ſpitzflache. 
525 Ebenſolche kleine. 
524 Halbrunde doppelte Riffelraſpel. 
525 Riffelraſpel ſpitzflach und rund mit doppelt gebogenem 
Stiel. 
526. 527 Zwey flache Zinnfeilen, 10“ und 8, 
528 Halbrunde Zinnfeile, 8“. 


X. Metallſägen (5155). 


529—532 Vier ungefaßte engliſche Sägeblätter zu 14, 1 
1 und 1127/1 

555 Metallſäge mit einfachem hölzernen Bogen und 15“ fäh- 
gem englifchen Blatte (52). 

554 Metalifpannfäge mit eiferner Stange und r 
und 15“ langem engliſchen Blatte (55). 

535 Metallſäge mit ſtarkem eiſernen Bogen und einem nach 
dreyerley Richtungen anzuſchraubenden 12“ langen eng— 
liſchen Blatte (52). 

556 Engliſche Bogenſäge mit 8“ langem Blatt und Spann— 
fihraube: 

557 Ebenſolche mit 6zölligem nach allen ee zu dre⸗ 
henden Blatte (52). 

538 Ebenſolche mit 4zölligem Blatte und Spannſchraube. 

559 Ebenſolche mit 3zölligem eingenieteten Blatte. 

540 Franzöſiſche Bogenſäge mit 42° langem Blatte und Days 
pelter Spannung. 

541 Schraubenkopfſäge mit 4“ langem Blatt (55): 

542 Laubſägengeſtell mit einfacher Spannung, ſammt den nö— 
thigen Sagen. 
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545 Ebenſolches engliſches mit doppelter 
Spannung (51) ſammt den nö⸗ 
544 Größeres eee mit dreyfacher thigen Sägen. 
Spannung aaa 


XI. Scheren (53—56). 


545 Blechſchere 24“ lang (Karmarſch E. I. 55). 

546 Ebenſolche, 25“ lang, bey welcher ſich das Ebarnier am 
Ende der Blätter befindet (54). 

547 Handblechſchere 8“ lang. 

548 Ebenſolche engliſche, 73 

549 Ebenſolche engliſche 53. 

550 Ebenſolche engliſche mit Ohren 112%/ 

551 Ebenſolche kleinere, 83% 

552 Gürtlerſchere zum Aufſchneiden von Ringen (55) 

555 Engliſche Schafſchere. 

554 Ebenſolche, Wilkinſon's Patent (54). 

555 Ebenſolche, Sorby’s Patent (54). 

556 Engliſche Papierſchere. 

557 Engliſche große Zuſchneidſchere (55) 8 

558 Ebenſolche kleinere (55). | Für Kleidermacher. 

559 Engliſche Knopflöcherſchere ... 


XII. Zangen (56-61). 


560 Beißzange 9“ lang. 

561 Engliſche Beißzange 83“ lang. 

562 Engliſche Beißzange mit Nägelzieher 7“ lang. 
565 Cbenſolche kleinere 6“ lang. 

564—56) Vier große ordinäre engliſche Rundzangen. 
568—591 Vier verſchiedene engliſche Flachzangen. 
572 Flachzange mit aufgebogenem Maul. 

575 Flachzange mit 14“ breitem Maul. 

574 Gbenſolche mit n Maul. 

575 Spitzzaͤnge. 

- 576—079 Vier engliſche Rundzangen. 

580 —002 Drey verſchiedene engliſche Kaſtenzangen. 
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585 Engliſche Drahtzwickzange. 
584 Ebenſolche kleinere. 
585. 586 Zwey engliſche Aigen mit benen m 
587 Drahtſchneidzange. 

588 Engliſche Charnierzange (57). 

589 Engliſche Schiebzange mit breitem Maul 660 
590 Ebenſolche mit flachem Maul (56). 

591 Ebenſolche mit ſchrägem Maul (56). 0 
592. 595 Zwey verſchiedene engliſche Schiebzangen, 
594 Franzöſiſche Steigradzange (57). * 
595 Ebenſolche Schraubenpolierzange (57). 

596 Ebenſolche Zeigerzange (57). 

59) Ebenſolche engliſche. 

598 Franzöſiſche Großuhrmacherzange. 

599 Ebenſolche engliſche. 

600. 601 Zwey engliſche Kleinuhrmacherzangen. 
602 Engliſche Löthzange (5)). a. 
605 Englifche Nadlerzange (58). 

604 Engliſche Tapeziererzange. 

605. 606 Zwey verſchiedene engliſche Sattlerzangen, 
60% Engliſche Riemer- oder Schuſter-Lochzange. 

603 Cbenſolche mit Feder (60). 

609 Ebenſolche mit abgeänderter Einrichtung (6a). 
610 Schuſterzange. 

611 Blattrichtzange. 

612. 615 Zwey engliſche ere (58). 

614 Engliſche Kardenzange, 182 

615 Plattzange .. 

616 Federzange (58) für Claviermacher, 

617 Kapſelzange (58) nn, 

618 Aushängzange 58) 6 

619 Zange zum Köthen, von Horn und Schildpatt⸗ 
620 Ebenſolche mit Schraubzwinge (59). 


XIII. Zirkel (6166). 


621 Achtzöliger eiſerner Stockzirkel. 
Altehtter, Werkzengſammlung. 18 
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622 Ebenſolcher für Feuerarbeiter (Feuerzirkel) (61). ‚N 
625 Engliſcher Federzirkel 53° lang, Wr ; er Karmarſch 
E. I. 47). 
624 Ebenſolcher 74“ langer. 
625 Federzirkel mit doppelt gewundener Feder (61). 
626 Meſſingener Zirkel mit Bogen und Einſatzſtücken. 
627 Engliſcher Großuhrmacherzirkel mit Bogen und Einſatz⸗ 
ſtücken. 
628 Zirkel mit Bogen und zwey Stellſchrauben. 
629 Theilzirkel mit zwey Stellſchrauben. 
650 Zirkel mit gezahntem Bogen und Getrieb rt 
E. 192). 
651 Engliſcher Greifzirkel. i 
652 Englifcher Zirkel mit wenig gekrümmten Schenkeln und 
Bogen zum Stellen (Karmarſch E. I. 112). 
655 Greifzirkel mit Bogen und Stellſchraube. 
634 Ebenſolcher engliſcher. 70 
655 Greifzirkel zum übertragen der Dicken auf ebene Aachen 
656 Greifzirkel zum In- und Auswendigmeſſen. 
657 Ebenſolcher doppelter. 
658 Vierſpitziger Greifzirkel. 
659—641 Drey franzöſiſche Gleichdickzirkel für Kleinuhrmacher. 
642 Engliſcher Gleichdickzirkel mit Bogen .. 
645 Ebenſolcher mit Zeiger 
644 Engliſcher Rundlaͤufzirkel 
645 Engliſcher Greifzirkel zum In- und Aus: 
wärtsmeſſe n RR 
646 Eiſerner Stangenzirfel 21“ lang. 
647 Ebenſolcher von Meſſing, 16“ lang. 
648 Stangenzirkel mit doppelter Mikrometervorrichtung. Dazu 
gehören. 
eine eiſerne Stange, 4 Fuß lang. 
eine hölzerne „ 3 „ 
eine ebenſolche „ A 34302); 
649 Engliſcher Stangenzirkel mit Führungsſchraube, für Klein: 
uhrmacher. 


vorzüglich für 
1 
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680 Engliſcher Schneidzirkel mit Bzölliger Stange. 

651 Schneidzirkel mit gezahnter Stange und Getrieb (67) 

652 Franzöſiſcher Mikrometerzirkel (65). 

655 Engliſcher Theilzirkel mit paralleler Bewegung (65). 

654 Zirkel zur Verzeichnung von Epicycloiden nach Eberenz's, 
Erfindung (Karmarſch E. I. 185). 

655 Inſtrument um kleine Kreiſe ohne ſichtbaren Mittelpunct 
zu ziehen (65). N 

656 Die von Suardi erfundene geometriſche Feder. (Kar⸗ 
marſch Einl. I. 190, und Prony architectura hydrau- 
lica, von Langsdorf, II. 116). 

657 Hölzerner Zirkel mit eiſernen Spitzen und halb rechter, halb 
linker Führungsſchraube, 50“ lang (96). 

558 Hölzerner Zirkel, 19“ laͤng. 


XIV. Maß e (6869). 


859 Stählernes Winkelmaß mit 6zölligen Schenkeln und An⸗ 
ſchlag. 

660 Ebenſolches 4zöllig. 

561 Eiſernes Winkelmaß, der längere Schenkel 58“ lang. 

662 Ebenſolches 16“. 

665 Ebenſolches engliſches mit Zolleintheilung, der längere 
Schenkel 25“. 

664 Schrägmaß aus Meſſing und Stahl. 

665 Tiefenmaß (Ausdrehwinkel) aus Meſſing und Stahl. 

666 Eiſerne Schublehre. g 

667 Eiſernes Streich- oder Reißmaß mit Stellſchraube (Geiß⸗ 
lers Drechsler, I. 87). 

668 Eiſernes Streichmaß nach franzöſiſcher Art mit Stellſchrau— 
be und Mikrometervorrichtung (Geißlers Drechsler I. 
37, und Karmarſch Einl. I. 111). 


XV. Metallbohrer (69—79). 


669 —674 Sechs Rollenbohrer. 
675 —680 Sechs ebenſolche feinere. 
58 699 Zwölf feine Zapfenbohrer, für Kleinuhrmacher (70). 


18 * 
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695 504 Zwölf verſchiedene Stoßupsmacher-Bohrer mit Rol⸗ 
len aus Horn. 
505 - 5g Fünf franzöſiſche Kleinuhrmacher⸗ = Bohrer mit be⸗ 
liebig einzuſetzenden Bohrſpitzen. 
710 Bohrer mit hölzerner Rolle und Bohrſpitzen. 
711 Ebenſolcher engliſcher. 
712 Großer Rollenbohrer mit Bohrbret und 12 Bohrſpiben. 
715 Ebenſolcher mit einem mit Riemen verſehenen Bohrbrete, 
ſammt 12 Bohrſpitzen und Drehbogen (71). 8 
714 Büchſenmacherbohrer mit hölzernem Gehäuſe, Drehbogen 
und Bohrſpitzen (71). 
715 Langer Rollenbohrer mit hölzernem Knopf für Clavier⸗ 
ſammt Bohrſpitzen macher. 
716 Ebenſolcher kürzeren on. 
717 Bohrſpindel mit eiſernem Geſtell und Zwinge zum An⸗ 
ſchrauben, ſammt Drehbogen. 
718 Engliſche kleine Bohrſpindel mit meſſingenem Geſtell. 
719 Bohrſpindel mit hölzernem Geſtell (für Claviermacher) (75). 
720 Bohrgeſtell mit verſchiebbarer Spindel (75). 
721 Rennſpindel mit Bohrſpitzen (76). 
722 Eine ebenſolche ganz kleine. 
725 Engliſche Rennſpindel für Großuhrmacher. 
ie Engliſcher eiſerner Drehbohrer (77) mit folgenden 7 Ein: 
fügen : 
Zwey viereckige Reibahlen. 
Zwey fünfeckige 55 
Eine halbrunde 1 
Eine Glättahle. 
Ein coniſcher Verſenker. 
725 Engliſcher eiſerner Drehbohrer mit folgenden 47 Einſatz⸗ 
ſtücken. 
Vier kurze viereckige Reibahlen. 
Vier ebenſolche fünfeckige. 
Vier ebenſolche ſechseckige. 
Vier ebenſolche ſiebeneckige. 
Vier ebenſolche achteckige. 
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Drey lange viereckige Reibahlen. b 
Drey ebenſolche fünfeckige. 
Drey ebenſolche ſechseckige. 
Drey ebenſolche ſiebeneckige. 4 
i Drey ebenſolche achteckige. 
Drey Glättahlen. 
Vier flache Ausreiber. 
Ein geriffelter Kegelausreiber. 
Zbwey Hohlbohrer. 
Ein Hohlbohrer mit Zahn. 
Ein Centrumbohrer. 
526 Bohrer mit Räderwerk, ſammt Bohrſpitzen (78). 
727 Druckbohrer nach engliſcher Art, ſammt Bohrſpitzen (102). 
728 Vorrichtung zum Bohren in harten Stahl, Glas und 
Stein; und zwar: 
Das hölzerne Geſtell. 
Zwey Drehbogen aus Fiſchbein. 
Vier kupferne Röhrenbohrer. 
Vier hölzerne Ringe. 
Vier Diamantbohrer. 
= Ein meſſingener Winkel (74)- 
729 Franzöſiſches Bohrſtöckchen für Kleinuhrmacher. 


XVI. Verſenker und Ausreiber (80 —35). 


750-952 Drey engliſche Nachſenker. 

755. 754 Zwey engliſche Verſenker mit Drehrollen. 
555-937) Drey kleine franzöſiſche doppelte Nachſenker (82). 
758-740 Drey franzöſiſche Gegenſenker mit Drehrollen (84). 
741 Engliſcher Verſenker für Schraubenköpfe. 

742 Franzöſiſcher Federhausabſenker. 

745 Franzöſiſches ſogenanntes Verſenkerſpiel (82). 

744 Engliſcher flacher Ausreiber in hölzernem Heft. 

745 Ausreiber mit Stellung und Drehrolle. 

746 Inſtrument zum Erweitern der Zündlöcher (80). 
747—758 Zwölf verſchiedene Ausreiber zu Kugelmodeln (80). 


Wen 
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XVII. Reib ahlen (85—91). 


759—7% Zwölf verſchiedene franzöſiſche Reibahlen für Klein⸗ 
uhrmacher in hölzernen Heften. 
771—782 Zwölf ebenſolche fünf- ‚ ſechs⸗, und ſiebeneckige für 
Groß uhrmacher in hölzernen Heften. 
783786 Vier franzöſiſche ſiebeneckige Reibahlen für Repe⸗ 
tiruhren in hölzernen Heften. 
787 Franzöſiſches Reibahlenſpiel zu Repetiruhren, beſtehend aus 
Einem hölzernen Heft. 
Zwölf verſchiedenen Reibahlen. 
Zwölf dazu paſſenden Stiften. 
Einem eiſernen Bogen ſammt Orehrolle. 
788793 Sechs verſchiedene kleine 5 ungefaßt in ei⸗ 
len ner hölzernen 
794799 Sechs ebenſolche franzöſiſche.. 0 Büchſe. 
800-811 Zwölf verſchiedene franzöſiſche Zapfenreibahlen, une 
gefaßt, in einem Büchschen. 
812—815 Vier engliſche viereckige Reibahlen 
816—819 Vier ebenſolche fünfedige f 5.00 
820 Eine ebenfolche kurze viereckige e 155 
821 Engliſche ſiebeneckige Reibahle, 73% lang pö Ben Hef⸗ 
822 Engliſche einſchneidige Reibahle, 8“ * 
lang (87) n rer ne 


325 Fünfeckige hohl geſchliffene Reibahle, 7“ lang (88). 
324 Fünfeckige ebenſolche, 62 lang. 

8265 Siebeneckige ebenſolche, 72% lang (88). 

526 Halbkegelförmige ebenſolche, 6“ lang (87). 

32) Halbkegelförmige ebenſolche „64“ lang. 

825 Geriffelte Reibahle, 5% lang (88). 

329 Ebenſolche 42“ lang. 

350 Reibahle mit ſchiefen Riffeln, 6 lang (88). 

351 Eineckige Reibahle, 6“ lang (89). 

332 Colinder⸗Reibahle, 93“ lang (89). 
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XVIII. Polierſtähle . 


855838 Sechs franzöſiſche Glättahlen für Kleinuhrma⸗ 

cer (89). 

859 —850 Zwölf ebenſolche für Großuhrmacher. 

851—862 Zwölf Zapfenglättahlen in einem Büchschen, un⸗ 
gefaßt. ’ 

863 Engliſche Polier- oder Glättahle, )“ lang. 

864 Ebenſolche 8“. 

865 Ebenſolche, dickere 8“. 


866 Franzöſiſche flache Polierfeile 42“ (145). 
867 Franzöſiſche rechte Zapfenpolierfeile. 

866 Ebenſolche, linke. 

869 Franzöſiſche Vogelzungen-Polierfeile (145). 
870 Engliſche Zapfenpolierfeile. 

871 Ebenſolche halbrunde Polierfeile. 

872 Ebenſolche von Vogelzungenform. 


873 Engliſche kurze runde Polierahle. 

674 Flacher Zungen-Polierſtahl. " 

875 Englifcher Vogelzungen-Polierſtahl. 

876—878 Drey verſchieden gekrümmte engliſche Polierſtähle. 

879 Engliſcher doppelter Polierſtahl, flachrund gerade und 
ebenſo aufgebogen. 

880 Ebenſolcher, flachrund und rund. 

881 Polierſtahl mit Querheft, zu Kupferplaiten. 

882 Langer Polierftahl mit zwey Heften. 

883 Abgekrüpfter Polierſtahl. 

884 Polierſtahl mit abgerundeter langer Bahn. 


XIX. Grabſtichel u. dgl. 


885 Engliſcher dreyeckiger Hohlſchaber mit flachrundem Po 
lierſtahl. 
386 Engl. viereckiger Hohlſchaber mit flachrundem Polierſtahl. 


x 
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857 Engliſcher breheckiger Schaber mit ſaceunben Polier⸗ 
ſtahl. ger, 

888 Engliſcher vierediger Schaber mit 897 8 Polierſtahl. 

889 Engliſcher vierſchneidiger Hohlſchaber. 79 

890-892 Drey engliſche dreyſchneidige Hohlſchaber. wi 

895 Engliſcher dreyeckiger Schaber. { 

894 Engliſcher viereckiger Schaber. 2 

895 Engliſcher zweyſchneidiger Schaber. 

896. 897 Zwey engliſche doppelte Schaber fi für Juweliere. 


& * 


898—914 Siebenzehn engliſche Grabſtichel mit ue und 
kurzer Schneide. ' un 

915—9168 Vier große englifche Grabſtichel. 198 6 
99-926 Acht gekrümmre engliſche Grabſtcchel. * ‚gi, 

927950 Vier engliſche dreyeckige Stlchel. 1 

951. 952 Zwey ebenſolche mit flacher Schneide. 

955 — 959 Sieben hreite engliſche Flachſtichel. 

940951 Zwölf ſchmale engliſche Flachſtichel. 

952—957 Sechs halbrunde engliſche SR 


958 Engliſcher breiter Flachſtichel . 0 für Silberar⸗ 


959—961 Drey engliſche flachrunde Sichel beiter. 


962—965 Vier engliſche Juſtirzeiger . A 
966969 Vier engliſche Meſſerzeiger. 
970-979 Zehn engliſche Pollſtichel. ; 
980. 981 Zwey engliſche halbrunde Pollſtichel. 
982—987 Sechs engliſche Spitzſtichel. 
988-995 Acht engliſche Rundſtichel. 

996. 997 Zwey engliſche ſpitzige Stichel mit 4 e 


hass 


998 Engliſche doppelte Radirnadel. 
999. 1000 Zwey engliſche Punctirnadeln. 


1001, 1002 Zwey verſchiedene Linien-Reißer. 
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Werkzeuge z u Schrauben aus Metall 
i weh 4 


Ri Schraubenſchneideiſen air, zehn Paar Löchern, abge 
krüpfter Angel und hölzernem Heft, ſammt Bohrern. 
1004 Schraubenblech mit 28 Löchern, und den, nöthigen Bol⸗ 

rern. 
1005 Engliſches Schraubenblech mit 27. Lichen. 
1006 Franzöſiſches Schraubenblech mit ahaebagenem Stiel 
und 55 Löchern (104). 
1007 n mit 58 Löchem agn La⸗ 
vouſi in Genf. = 7 1 
1008 Ebenſolches mit 28 Löchem. | (105) 
100g Ebenſolches mit 20 Löchern. 


3010 Ebenſolches mit 18 Löchern. 


1011 Ebenſolches mit 18 Löcheerrrnn ö 

1012 Gemeine 15“ lange Schraubenkluppe mit 4 Backen. 

1013 Engliſche ordinäre Schraubeukluppe mit 2 Paar Backen 

und 2. Bohrern. f 
1014 Schraubenkluppe mit 2 Stellſchrauben. 327 lang, mit 
24 Paar Backen und 24 Bohrern zu folgenden Schrauben: 
Sechs mit ſcharfen Gängen. 2 
Sechs mit runden 
Drey mit flachen „ 
Ein ordinäres Solfhraubengenin. 
Ein franzöſiſches, ni 
Zwey mit linken ſcharfen Gewinden. 
Ein doppeltes flaches. 
Ein dreyfaches flaches. 
Doppeltes linkes mit ſcharfen ngen. 
Ebenſolches rechtes. 
Zu dieſer Kluppe gehören noch: 

Zwey Lehren. 
Ein Hebel zum Drehen der Griffe (106). 

1015 Franzöſiſche Schraubenkluppe 8“ un mit Heften von 


— 
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Horn. Dazu drey Paar Backen und drey Bohrer zu ei⸗ 
ner flachen und drey rundgängigen Schrauben. 

1016 Schraubenkluppe 2 Schuh 271 lang. Mit einer Stell⸗ 
ſchraube, 6 Paar Re und 12 e zu folgenden 
Schrauben: 

Flach 1“ im Ourtheſſeh ud 

Flach 14 9 77 > 

Flach doppeltgängig 15%. 

Scharf 15°. en 

Scharf 9%. Bo 

Rund '8W (111). 
1017, Ein Windeiſen zur vorigen u Kt 257% an (119) 
1018 Schraubenkluppe 15“ lang, mit ſchräg gem , 

2 Paar Backen und 2 Bohrern (111). 

1019 Engliſche Schraubenkluppe, 13“ Yang, mit ſeſtgeſchraub⸗ 
ter Deckplatte, zwey Paar Backen und weh Bohrern. 
(112); f 

1020 Schraubenkluppe, 103“ lang 'mit Deckplatte. Dazu ein 
Hebel, eine Lehre, 6 Paar Backen und 2 zu 

Einer flachen Schraube. 
Drey rundgängigen. 
Zwey ſcharfgängigen (112). | 

1021 Schraubenkluppe 84 lang mit Schieber Dazu ein Schlüſ⸗ 
ſel, 7 Paar Backen und 14 Bohrer zu 6 ſcharfen rech— 
ten und einer ebenſolchen linken Schraube (115). 

1022 Charnier-⸗Kluppe 16“ lang, mit Studel und Stellſchraube. 
Dazu 6 Paar Backen und 6 Bohrer (114). 

1025 Charnier-Kluppe mit Studel, Stellſchraube und Feder, 
(für Claviermacher). 

1024 Charnier-Kluppe 10“ lang, zu 6 Holzſchraubengewin— 
den, nach franzöſiſcher Art (116). 

1025 Charnier⸗Kluppe 11“ lang, mit Studel, 2 Stellſchrau⸗ 
ben und hölzernem Heft. Dazu 2 Paar Backen und 4 
Bohrer zu Schrauben mit abgeplatteten Gängen. 

1026 Ebenſolche 83“ lang mit einem Paar Backen und 2 
Bohrern zu einer feinen zweyfachen Schraube. 
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2027 Ebenſolche 63“ lang mit einem Paar Backen und 7 
Bohrern zu einer ſehr feinen Schraube (115). 
1028 Leyerkluppe mit folgenden Backenpaaren: 
Eines zu gemeinen Holzſchrauben. 
Eines zu franzöſiſchen Holzſchrauben. 
Eines zum Abdrehen kegelförmiger Schraubenköpfe. 
Eines zum Abdrehen halbrunder Schraubenköpfe( 109). 
4029 Vorrichtung in Form eines Drehſtuhles mit Support, 
zur Verfertigung aller Arten von feinen Schrauben; 


XXI. Schraubenzieher. 


1050-1041 Zwölf verſchiedene Schraubenzieher. 

1042 Schraubenzieher mit eiſernem Querheft (Karmarſch 
Einl. I. 95). 5 

1043—1054 Zwölf verſchiedene franzöſiſche 
Schraubenzieher 6 \ für Uhrmacher. 

1055—1062 Acht ebenſolche größere. 

1005—1074 Zwölf verſchiedene eng liſche ange Schrauben: 
zieher. 

1075 Ein ebenſolcher, an welchem ſich ein Schränkeiſen be⸗ 
findet. 

1076 Engliſcher doppelter Schraubenzieher 
und Raumnadel in hölzernem Heft 

107% Ebenſolcher dreyfacher a 

2078 Engliſches hölzernes Beſteck mit zwey 
Schraubenziehern und Raumnadel . 


XXII. Schrau benſchläſſel. 


209 Engliſcher ordinärer Schraubenſchlüſſel mit hölzernem 
Heft (Karmarſch Einl. I. 95). 

1080 Eiſerner Schraubenſchlüſſel nach engliſcher Art, 114“ 
lang. 

2081 Ebenſolcher mit doppelter Leitung, 15“ lang (Kar- 
marſch Einl. I. 94). 

1082 Eiſerner Schraubenſchlüſſel nach Barlo w's Erfindung 
1“ lang (Jahrbücher II. 379). 


für Jagdge⸗ 
wehre⸗ 


28 5 f 

3063 Univerſal⸗Schraubenſchlüſſel für Muttern 57 Sch, 
ben mit 2 Löchern (Karmarſch E. I. 94). 

1064 Ebenſolcher mit Feder, und N Rare E. 
J. 94). r 


4 


10 I ana om 


XXIII. he Werkzeuge (125—158). 


1085 Großer franzöſtſcher Drehstuhl (für Uhrgehäuſemacher). 

1086 Franzöſiſcher Großuhrmacher⸗ Drehſtuhl mit 15% * 
Stange. 

109) Augsburger Dockendrehſtuhl ebenfalls 1838 

088 Franzöſiſcher Dockendrehſtuhl a Plaque et à Support, 12 

(Jahrb. IV. 280, und V. 48). 

1069 Kleinuhrmacher Drehſtuhl, 107, 

1090 Englifcher Drehſtuhl nach Genfer Art, 67%. 

1091 Engliſcher Drehſtuhl mit fünfeckiger Stange, 8. 

1092 Franzöſiſcher Finirdrehſtuhl, 7“. he 

1095 Franzöſiſcher meſſingener Sapfendrehſtuhl. 

1094. 1095 Zwey engliſche meſſingene Drehſtühle. 

1096 Franzöſiſcher Unruhdrehſtuhl mit 12 Wü (Jahrb. 
Iv. 383). 

1097 Engliſcher Unruhdrehſtuhl. 

1098 Franzöſiſcher Aufreibdrehſtuhl. \ 70 

1099— 1104 Sechs Drehſtichel von Lav ouſi in Sf 

1105—1108 Vier Hakendrehſtähle. eee 

1109 Haardrehbogen von Fiſchbein. 

1110. 1111 Zwey verſchiedene Fiſchbeindrehbogen. 

1112—1115 Wier verſchiedene Drehbogen aus ſpaniſchem Rohr. 

1116 Engliſcher ſtählerner Drehbogen mit hölzernem SE und 
Sperrvorrichtung Go). 

1117— 1129 Dreyzehn lie ik (Jahrbücher. 
IV. 267). 

1150. 1151 Zwey polierte fran fiche Schrüubt nne 

1152 Franzöſiſche Spindelrolle (Jahrb. IV. 268). 

1155 N S bring zum „ 8 IV. 

268). 
1134 1155 Sechs meſſingene Schraubrollen. 
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1140119 e franzöſiſche einfache Drehſtifte (Jahrb. 
IV. 269). 

1200 225 Vier und zwanzig franzöfiſhe linke Drehſtif. te 
(Jahrb. IV. 270). 

1224—1247 Vier und zwanzig franzöſiſche linke Drehſtifte 
mit Muttern (Jahrb. IV. 271). 

1248 Großer excentriſcher Drehſtift (Jahrb. 1.8). 

1249 Franzöſiſcher Drehſtift zum Aufkitten (Jahrb. IV. 272), 

1250 Franzöſiſcher einfacher Unruhdrehſtift (Jahrb. IV. 275). 

1251 Ebenſolcher doppelter (Jahrb. IV. 274). 

1252 Franzöſiſcher Unruh- oder Kronrad⸗Polierdrehſtift (Jahrb. 
IV. 275). 

1255 Franzöſiſcher Schneckenpolierer (Jahrb. IV. 279). 

1254 Franzöſiſcher Zifferblattdrehſtift (Jahrb. IV. 271). 

1255—1260 Sechs große engliſche Drehſtifte. | 

1261 Engliſcher Drehſtift mit hölzerner Rolle und meſſinge⸗ 
nem Kegel (Jahrb. V. 46). 

1262 Ebenſolcher ganz von Meſſing (Jahrb. IV. 270). 

1265 Engliſcher Unruhdrehſtift Jahrb. IV. 272). 

1264 Engliſcher Zifferblattdrehſtift Jahrb. V. 47). 


1265 Franzöſiſches Räderſchneidzeug mit zwölfzölliger heil: 
ſcheibe; zu großer und kleiner Arbeit und zum Einſchnei— 
den der Getriebe. Sammt den nöthigen Aufſätzen, Schnei— 
derädern u. ſ. w. 

1266 Franzöſiſches Räderſchneidzeug mit 6zölliger Theilſchelbe 
nebſt den dazu nöthigen Aufſatzen und Schneidradchen 
(Poppe II. 5). 

1267 Franzöſiſcher Cylinder⸗Aufſatz zum vorigen Schneidzeug, 
nebſt Zugehör. 

1268 Franzöſiſche Maſchine zum Formiren der Cylinder-Räder. 

1269 Franzöſiſcher Cylinderrad-Drehſtuhl nebſt Zugehör. - 

1270 Franzöfifches Steigradſchneidzeug. 

2271 Franzöſiſche Steigradabgleichmaſchine. 

1272 Franzöſiſche Finir⸗, Walz oder Arrondir-Maſch ine, mit 5 
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Hobeln, Kronradaufſätzen und Zuge (Geißler 
Uhrmacher IV. 89). 
1275 Ein Käſtchen mit den zum Finiren nöthigen Feilen. 
1274 Drehſtuhl für die auf der Finirmaſchine bearbeiteten 
Kronräder. 
1275 Maſchine zur Verfertigung der Finirfeilen, mit Zugehör. 
1276 Franzöſiſche Geradhängmaſchine. Ä 
1277 Franzöſiſche Geradbohrmaſchine. 
1273 Franzöſiſche Geradhäng- und Geradbohrmaſchine in einem 
Stück. 
1279 Ebenſolche engliſche. 
1280 Engliſche Geradhängmaſchine zum Einſetzen der Steine. 
1281 Große Geradhängmaſchine, wie die vorige eingerichtet. 
1282 Franzöſiſcher ſechszölliger Eingriffzirkel. 
1285 Franzöſiſcher 22zölliger Eingriffzirkel. 
1284 Ebenſolcher mit Nuß und Zeiger: 
1265 Ebenſolcher, ohne Charnier, mit Führungsſchraube— 
2286 Franzöſiſche a eee (Geißler's Uhrma⸗ 
cher, I. 86). 
2287 Franzöſiſche Steigradeinhängmaſchine. 
1268 Maſchine zum Ausſenken des Verreibungs-Flügels. 


1289 Deutſches Schneckenſchneidzeug mit 6 verſchiedenen Leit⸗ 
ſpindeln. 

1290 Franzöſiſches Schnecke e zu großer Arbeit mit 
drey Paar Rädern, zwey Leitſpindeln und Patronen— 
Aufſatz (128). 

1291 Franzöſiſches ſtählernes Schneckenſchneidzeug (151). 

1292 Franzöſiſches Schneckenſchneidzeug à Courbe mit Patro⸗ 
nen⸗Aufſatz (155). 

1295 Schneckenſchneidzeug nach engliſcher Art (38) 

1294 Engliſches Schneckenſchneidzeug (140). 

3295 Engliſche Schneckenabgleichmaſchine (145). 


1296 Vorrichtung zum Reguliren des Ganges einer Uhr (Geiß⸗ 
ler's Uhrmacher, III. 128). 


287 
1297 Franzöſiſches Federmaß (157). 
1298 Franzöſiſcher doppelter Federwinder. 
1299 Engliſcher Federwinder. | 
1500 Franzöſiſcher Zuſammenſetzer (Pope pe, II. 520), 
1502 Zuſammenſetzer, wobey die Arme ſich gleichzeitig bewe— 
gen (Jahrb. I. 328). 
1302 Franzöſiſche Federwiege. 
1505 Franzöſiſcher Microscopträger⸗ 
1304 Ein Microscop dazu. 
1505. 1506 Zwey verſchiedene Microscope in Cocusnuß ge⸗ 
faßt. 
130). 1508 Zwey Microscope in Horn gefaßt. 
1509 Franzöſiſche Abgleichſtange (Federwage). 
1510 Ebenſolche engliſche. 
1511 Franzöfifhes Klüppchen (61, und Karmarſch Einl. 
1. 47). 
1512 Franzöſiſches Spindelklüppchen. 
1515—1515 Drey franzöſiſche Spindelklüppchen au Heften 
von Ebenholz. 
1516 Engliſches doppeltes Klüppchen (Karmarſch Einl— 
I. 47). 
131) Engliſches Spindelklüppchen. 
1518-1521 Vier verſchiedene engliſche Pincetten. 
1522 Franzöſiſches 2 0 
1325 Engliſches Pfeilermaß Kare Einl. I. 108) | 
1524 Doppeltes englifches Pfeilermaß.— 
1325 Franzöſiſches Triebmaß (Karmarſch Einl. I. 47). 
1526 Franzöſiſcher Tanzmeiſter. 
152) Engliſcher Tanzmeiſter mit 4 Schenkeln (Narmarſch 
Einl. I. 44). 
1528 Franzöſiſcher Mittelſucher. 
1529 Franzöſiſche Steigradhöhe. 
1550 Franzöſiſche Kronradhöhe. 
1551 Franzöſiſche Spindellehre. 
1552 Franzöſiſcher Zapfenmittelſucher (155). 
1355 Werkzeug zum Anlaffen der Spiralfeder. 
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1554 Franzöſiſches Löthrohr⸗ geen dc, e 


1535 Ebenſolches längeres. 


1356 Coniſches (Blackiſches) ear mit een malte N 


1537 Borarbüchschen. 


1558 Bürſtchen. 5 un? x: od 


1559 Franzöſiſches ſtählernes wuentegen 

1340 Ebenſolches meſſingenes. 

1541 Franzöſiſche Spindel: e un 
1342 Anrichtſtiftenzieher. +2. * 
13545 Uhrgläſermaß (156). f u 2 


1 


1544 Franzöſiſcher Lapidaire oder ae ar folgen. 


dem Zugehör: 
Aufſatz mit Aucbran s lade 
Aufſatz zu Kronrädern. 5 Nas) 
Drey Kronradträger. 8 
Zwey ſtählerne ar 
Pre Eine eiſerne. Eile er 
Eine meſſingene. 
Eine von Kanonenmetall. 
Eine aus Zink. 
Eine aus Zink und Zinn. | 
Eine kupferne. 
Zwey Schraubenſchlüſſel (148 u. BT 
1349 Franzöſiſche Kronrad— Poliermaſchine (147). 
1546 Franzöſiſche Schrauben- und Schnecken⸗ Poliermaſchine. 
1547 Franzöſiſche Laterne zum Schraubenpolieren. 
1548 Ebenſolche engliſche mit Drehrolle (Jahrb. IV. 287). 
1549 Enzliſche Schrauben- und n mit 
Drehrolle. 
1350 Ebenſolche eiſerne (Jahrb. IVI. 287). 
1551 Franzöſiſche Coqueret-Poliermaſchine. 

1552 Franzöſiſche große Zinkfeile 94“ lang, 13“ breit (200 
. 1909 — 104 Zwölf franzöſiſche verſchiedene Sinkpztten in Hef⸗ 
ten (14%) a 105276 8 

1565 Ein ſächſiſcher Ohlſtein in Holz gefaßt. f 
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1366 Ein ebenſolcher Levantiſchet. 5 
1367-1372 Sechs ſächſiſche Ohl ‚feine: 
1575-1375 Drey fächfifche Waſſerſteine, 
1576—1376 Drey Meſſingſchleifſteine. 
1579 Ein Spiegelglasſtreifen. 
1580 Leder zum Goldpolieren (caperon) auf Holz, 
1581 Große flache Eiſenfeile mit Heft. 
1582 Ebenſolche kleinere. 
1385. 1584 Zwey kleine ebenſolche ohne Hefte (S. 146). 
1585—1589 Fünf Eiſenfeilen von verſchiedenen Formen. 


XXIV. Stanzen, Punzen u. dgl. (189 — 191). 


1590-1595 Vier verſchiedene Stanzen zu Doſendeckeln. 

1594 Eine größere mit Kannelirung. 

1595. 1596 Zwey Stanzen zu Militärkreuzen. 

1597. 1598 Zwey ebenſolche kleinere. 

1599 Stanze mit Krone und Lilie. 

1400 Senkklötzchen zu kleinen Verzierungen. 

14011412 Zwölf franzöſiſche Mattpunzen oder Friſoirs (190); 

1415—1424 Zwölf verſchiedene Korneiſen. 

1425 Franzöſiſches Perleifen; 

1426 Große runde Stanze zu einer Allan ſammt Fupfernen 
Oberſtämpel. 

142) Kleinere viereckige zu zwey Roſetten mit zwey kupfer⸗ 
nen Oberſtämpeln. 

1426 Noch kleinere runde mit kupfernen Oberſtämpel. 

2429 Große viereckige, zu zwey Meſſerheften ſammt zwey Ober⸗ 
ſtämpeln aus einer Miſchung von Zinn und Bley. 

1450 Stanze zu durchbrochenen Papierborduren 71“ lang( 190). 

1451 Bleyerner Hammer dazu (190). 0 

1432—1442 Eilf Stück verſchiedene große Gürtlerpunzen. 

1445 Stählernes Senkklötzchen zu Zahlen und Buchſtaben 
(191). 

1444— 1469 Sechs und zwanzig Stück engliſche Buchſtaben⸗ 


ſtämpel, in einer hölzernen Büchſe. 


Altmütter Weckzengſammlung. 19 
* 
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1470—1478 Neun Stück Zahlenſtämpel zu 

den vorigen 0 ö 
14791504 Sechs und zwanzig Stück eng-| in drey hölzer⸗ 


liſche kleinere Buchſtabenſtämpel nen Büchſen. 
2505-1513 Neun Stück Zahlenſtämpel zu 
den vorigen 


1514—1612 Neun und neunzig Stück Patrizen zur Deſcen⸗ 
diain⸗Fraktur. 
1615—1706 Vier und neunzig Stück Patrizen zu Tertia 
Curſiv-Antiqua. 
XXV. Durchſchlageiſen. 


170% —1711 Fünf große runde Locheiſen. 
1712—1716 Fünf kleine ebenſolche. 

271 Ein ſternförmiges Locheiſen. 

2725—1725 Sechs engliſche runde Sattler-Locheiſen. 
1724—1726 Drey ebenſolche ausgezackte. 


2727 Rundes Locheiſen . 

1728 Einfaches Fleckeneiſen 

1729 Doppeltes ebenſolches 

1750 Dämpfungseiſen 

2751 Auslöſungseiſen ' für Claviermacher. 
1732 Rundes ebenſolches mit Stift 

2755 Kappeleiſen 

2754 Korneifen 

1755 Stifteneifen I aaa RR 


1756—1759 Vier Durchſchlageiſen zu Blät— 
tern 

2740 174) Acht ebenſolche zu Blumen 

2748 Eine Blätter-Gaufrage 

ag Eine Blumen-Gaufrage 


XXVI. Gießformen (158—176). 


1750 Meſſingene Formflaſche 28“ lang, 12“, breit, mit 2 Form- 
bretern. 


| zu künſtlichen 
Blumen. 
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1751 Ebenſolche 15% lang und 9“ breit, mit 2 Formbretern. 


1752 Form zum Körper, aus Meſſing, vier: 
theilig 

1755 Form zum Deckel, aus Sandſtein, zwey— 
theilig 

1754 Form zu den Henkeln, aus Zinn, zwey— 
theilig 

1755 Form zum Knopf, dreytheilig, aus 
reer ai 

1756 Form zum Untertheil des Körpers, aus 
Sandſtein, viertheilig 

175) Form zum Obertheil desſelben, aus 
Sandſtein, viertheilig 

1758 Form zum Deckel desſelben, zweythei—⸗ 
lig, von Sandſtein 

2759 Form zumhenkel, achttheilig, aus Bley 

1760 Form zum Körper, zweytheiligg .. 

1761 Form zum Deckel, zweytheilig 

1762 Form zum Deckel-Aufſatz, zweytheilig 

1765 Form zum Fuß, zweytheilig 

1764 Form zum Unterſatz, zweytheilig .. 

1765 Meſſingene Form zu dem Untertheil 
aus ſechs Stücken 90 

1766 Ebenſolche zum Obertheil 

176) Eine guillochirte Platte zum Einlegen 
in die letztere 


3 * N W er Ta 


Zinngießerfor— 
men zu einem 
Suppentopf. 


Zinngießerfor⸗ 
men zu einem 
Bierkrug. 


Zinngießerfor⸗ 
men aus Ser— 
pentin⸗Stein, 
zu einer Vaſe. 


Zinngießerfor⸗ 
men zu einer 
viereckigen Chats 


nierdoſe (168). 


1568 Meſſingene zweytheilige Zinngießerform zu einem Eß⸗ 


löffel. 


17691776 Acht Stück meſſingene zweytheilige Zinngießer⸗ 


formen zu kleinen Figuren. 


1777 Zweytheilige Zinngießerform aus Schiefer zu einem klei⸗ 


nen Ring. 


1778 Zweytheilige Zinngießerform aus Gyps zu einer ovalen 


geſchweiften Schale: 


10 * 
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1779: 1780 Zwey Zinngießerformen aus Holz und Papier zu 
Röhren (160). 

1781 Dreytheilige meſſingene Zinngießerform zu vier Paar 
zinnernen Knöpfen (172). 

1782 Sechstheilige meſſingene Zinngießerform, um Ringe in 

einander zu gießen (167). 

2785 Ebenſolche zu länglichen Ringen. 

1784 Zehntheilige meſſingene Zinngießerform, um einen bau⸗ 
chigen Becher aus dem Ganzen zu gießen (164). 

1785 Meſſingene Zinngießerform mit ſtählernem Kern, zu Ker⸗ 
zenmodeln, aus 5 Theilen (170). 

1786 Meſſingene zweytheilige Zinngießerform zu den Hütchen 
auf die Kerzenmodel. 


| 1787—1792 Sechs zinnerne-Kerzenmodel. 
1795—1798 Sechs Trichter oder Hütchen zu denſelben. 
1799 Eine Nadel zum Einziehen der Dochte. 


XXVII. Werkzeuge zum Drahtziehen (176-189). 


18001804 Fünf engliſche Drahtzieheiſen, 103“, 9775 6% 
54“/, 5“ lang, jedes mit Jo runden Löchern von abfal- 
lender Größe. 

18051808 Vier engliſche Drahtzieheiſen, 9“, 6%, 54%, 
57% lang, jedes mit 30 viereckigen abfallenden Löchern. 

2809 —1812 Vier engliſche Drahtzieheiſen 9“ 6, 53“, 5 

lang, jedes mit 50 länglich viereckigen abfallenden Lö⸗ 
chern. 

18151816 Vier engliſche Drahtzieheiſen g“, 6, 53, 5% 
| lang, jedes mit 30 trapezförmigen abfallenden Löchern. 
16171820 Vier engliſche Drahtzieheiſen 9“, 6% 53, 54 
lang, jedes mit 30 dreyeckigen abfallenden Löchern. 
18211824 Vier engliſche Drahtzieheiſen 9“, 6, 53/4, 544 

lang, jedes mit 30 halbrunden Löchern. 

2825 —1826 Vier engliſche Drahtzieheiſen NEE EN 
lang, jedes mit 30 flachrunden Löchern. 
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1029 Drahtzieheiſen 6“ lang mit 40 runden, 40 ene * 
und 40 halbrunden Löchern. 

1830 Ebenſolches mit 40 ſternförmigen Löchern. 
1851 Ebenſolches mit 40 kreuzförmigen Löchern. 
1652 Ebenſolches mit 40 geriffelten Löchern. 5 
1835 Engliſches Zieheiſen zu Charnieren, in adi so. 
1854 Ein ähnliches. a 


1855 Rundes engliſches Drahtmaß mit 24 
Nummern 1 

1836 Langes ebenſolches mit 26 Nummern 

1857 Ebenſolches mit 6o Nummern. (188) 5 

1858 Drahtmaß nach Robiſons Vorſchlag zu f 
Draht von o. 02“ bis “' dick 2 

1859 Engliſches Rund— und Triebſtahlmaß. 
eee I 


4840 Golddrahtzieheiſen 7“ lang mit 30 
Soöchern (180) 

1841 Ebenſolches mit 600 Löchern 

1842 Bohrbret (180) 

1845 Bogen zum Bohren (180) 

1844 Winkelmaß 


18451855 Eilf Bohrer (180) für Gold⸗ und 
1856 Ein Brillant Silberdrahtzie— 
1857. 1858. Zwey Reibahlen (181) e e 


1859 Zängelmaß 

1860—1869 Zehn Meßringe (189) 

160 Ambos (181) 

181 Hammer (181) 

1872 Fingerhut (1811T77-»--»-): . 
XXVIII. Nabierwerfjeuge 

1873 Richtholz. 

1874 Schaftmodell auf 2 Längen. 


1875 Ebenſolches auf 5 Längen. 
1876. 16) Zwey Stämpel für die Nadlerwippe. 


* 
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1878. 1879 Zwey ebenſolche größere. 
1880-1889 Zehn Klammern. 

1890 Klammer ⸗Bret. 


1891 Meſſingene Gießform mit Charnier 
Bogen und eiſernen Griffen, auf 81 Köpfe 

1692 —1694 Drey ſtählerne Ausreiber dazu 

2895 — 1898 Vier hölzerne Schaftzwingen! 

1899 Eiſernes Höhenmaß zu den Schäften 

1900 Kerbſtock zu den Schäften 

2901 KupfernerGießlöffel mit langem Schna⸗ 
bel ano re 


zu Stecknadeln 
mit gegoſſenen 
Köpfen. 


XXIX. Holzfägen (19119). 


1902 Engliſches Zirkelſägeblatt 281 im Durchmeſſer 

1905 Ebenſolches 8“ im Durchmeſſer (192) 

1904. 1905 Zwey ebenſolche 47 im Durchmeſſer . 4 

1906 Klob- oder Fournierſäge mit engliſchem 52“ langen Blatt 
(193). 


190) Engliſches Klobſägenblatt mit Wolfszähnen, 52“ lang 


(194). 6 | 
1908 Orterſäge mit breitem 30“ langem engliſchen Blatt (196). 
1909 Ebenſolche mit ſchmälerem 31“ langem engliſchen Blatt 

(196). 

1910 Schließſäge mit 24“ langem engliſchen Blatt (196). 
1911 Schweifſfäge mit 21“ langem engliſchen Blatt (196), 
1912 Kleine Schweiffäge mit englifchem 12“ langen Blatt. 

Mit eifernem Stängelchen und Zugſchraube zum Spannen. 
1915 Aushängſäge mit englifchem 15“ langen Blatt (196). 
1914 Engliſche Schweifſäge mit weitem eiſernen Bogen, dop⸗ 

pelter Spannung und hölzernem Heft, das Blatt 8 

lang. 

1915 Ebenſolche kleinere, mit ſechszölligem Blatt. 
19 16 Engliſche Schiffszimmermannsſäge, das Blatt 29“ lang 

(197). 

1927 Engliſche Handſäge mit 22“ langem Blatt. 


205 

1918 Englifcheguchsichweiffäge mit 105300 langemBlatt(ı96). 

1919 Engliſcher Fuchsſchweif mit eiſernem Rücken und 15“ 
langen Blatt. 

1920 Ebenſolcher mit eiſernem Rücken und 12“ langen Blatt. 

1921 Ebenſolcher mit meſſingenem Rücken und )“ langen Blatt. 

1922 Fuchsſchweifſäge nach Gil's Methode (19% u. Ding⸗ 
gefaßt mit zehnzölligem Blatt. ler's pol. J. Bd. 

1925 Ebenſolche mit Jzölligem Blatt ... | XIV. S. 21). 

1924 Grathſäge mit 6 Zoll langem Blatt (197). 

1925 Dämpfungsſäge für Claviermacher mit 18zölligem Blatt. 

1926 Engliſche 12zöllige Lochſäge mit geſchweiftem Griff (198). 

3927 Lochſäge mit doppelten Zähnen 93° lang, in hölzernem 
Heft. 

1928 Engliſche Lochſäge, 8“ lang in hölzernem Heft (198). 

1929 Ebenſolche, 6“ lang. 

1950 Ebenſolche, 4“ lang. 

1951 Ebenſolche, 5“ lang. 

1952 Engliſches doppeltes Lochſägenblatt 114“ lang 

1955 Engliſches Patent-Lochſägenheft, für das vorher— (198). 
gehende Sägeblatt. 

2954 Spannſäge mit engliſchem 18% magen visier angelaſ⸗ 
ſenen Blatt (vorzüglich für Elfenbein und ähnliche här— 
tere Materialien). 


XXX. Tiſchlerhobel (199-217). 


1955 Fugebank mit Griff (200). 

1956 Doppelrauhbank mit Griff. 

195) Einfache Rauhbank mit Griff (200). 
1958 Schropphobel (201). 

1959 Grober Scher ee; ö 

1940 Feiner Schlichthobel 

1941 Doppelhobel (201). 

1942 Zahnhobel (202). 

1945 Schiffhobel mit Zahneiſen ö (203). 
1944 Ebenſolcher mit Doppeleiſen 
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1945 Wangenhobel. 

1946 Schräger Wangenhobel. er 

1947— 1953 Sieben Hohlkehlhobel .... . 

1954-1960 Sieben Rundſtabhobel 

1961-1965 Drey Karnieshobel 5 

19641966 Drey deutſche Stabhobel mit 
Platten a 

19671969 Drey Hohlkehlhobel mit Platten / Kehlzeug (2040. 

19701972 Drey Einſchneidſtäbe nach fran— 

zöſiſcher Art 

1975—1975 Drey Hobel zu zurn menge 

ſetzten Kehlungen e 

1976 Einfacher Simshobel (206). 

197) Simshobel mit Doppeleiſen. 

1978 Simshobel mit ſchrägem Eiſen. 

1979 Steiler Simshobel, 

1980 Plattbank auf Querholz, mit Auflauf und Stellung (206). 

2981 Eugliſche Plattbank, auf Längenholz. 

1982 Falzhobel mit Anſchlag (Plattbank auf Längenholz). 

3985 Grathhobel mit Anſchlag (20g). 

1984. 1985 Zwey Schraubenzieher dazu. 

1986 Doppelter Grathhobel. 

1987 Grundhobel. 

2988 Grundhobel nach engliſcher Art. Mit 2 Eiſen. 

989 Nuthhobel mit Anſchlag, eiſernem Auflauf und zwey 
Schrauben (209). 

1990-1995 Sechs Nutheiſen dazu. 

996 Engliſcher Nuthhobel mit Riegeln und Keilen (211). 

1997204 Acht engliſche Nutheiſen zu dieſem Hobel. 

2005 Nuthhobel nach franzöſiſcher Art mit Riegeln und Kei⸗ 
len, Anſchlag und hölzernem Auflauf (211). 

2006 Nuthhobel mit Riegeln und Stellſchrauben. 

2007 — 2012 Sechs Nutheiſen zu den beyden vorigen Hobeln. 

2015 Quadrir⸗Säge (212). 

2014-2016 Drey Sägen dazu. 

2017 Spundhobel zur Feder. 


1 N 
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2018 Spundhobel zur. Nuth. f 

2019 Doppelter Fenſterhobel (Kittfalzhobel). 
2020 Fenſterhobel zur Gährung. — 
2021 Kleiner Probierhobel. 

2022 Platinenhobel. N 

2025 Hobel zu Bierzeigerſpänen. 

2024 Zündhöoͤlzchenhobel (216). 

2025 Engliſcher Rundhobel (215). 

2026 Engliſches Doppelhobeleiſen (201). 


2027 Nuthhobel mit Stellung. 
2028 Falzhobel mit eiſerner Sohle 
2029 Glas⸗Falzhobel 
2050-2052 Drey Stoßhobel mit verſchiede— 
ner Krümmung 
2033 Kleiner Wangenhobel 
2034 Stab- und Plattenhobel mit Stellung 
2035. 2056 Zwey Stabhobel Wagenkaſten⸗ 
2057 Doppelſtabhobel macherhobel. 
2058 Kehlhobel mit 2 Stäben und 2 Platten 
2039 Ebenſolcher mit 2 Stäben und 5 Platten 
20402042 Drey verſchiedene Kehlhobel mit 
Stab und Platte 
2043 Plattenhobel 
2044 Hohlkehlhobel mit Platte | 
2045 Hohlkehlhobel mit Stab und 2 Platten 


— 


XXXI. Metallhobel (21)/—221). FRA}: 


2046 Metallhobel mit eingekeiltem Eiſen, eiſerner 11“ langer 
Sohle und hölzernem Griff. 

20.47 Ebenſolcher mit eingekeiltem Eiſen, eiſernem 11“ lan— 
gen Kaſten und hölzernem Griff und Naſe. 

2048 Ebenſolcher mit gußeiſernem 11“ langen Kaſten, daß 
Eiſen mit Schrauben zu ſtellen, mit eiſerner Naſe ohne 
Griff. 

2049 Ebenſolcher mit hölzernem Griff ohne Nafe. 
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2050 Ebenſolcher mit gußeiſernem Kaſten, 18“ langer Sohle 
das Eiſen mit Schrauben zu ſtellen, ſammt hölzernem 
Griff und eiſerner Naſe. N 

2051 Ebenſolcher mit eiſernem Kaſten und 13% langer, ge⸗ 
härteter ſtählerner Bahn mit hölzernem Griff. 


XXXII. Schabklingen (221225). 


2052 Engliſcher Schabhobel, Bandhobel (221). 

2055 Ebenſolcher mit Zugſchrauben (222). 

2054 Engliſches Schab- oder Bandhobeleiſen (221). 

2055. 2056 Zwey engliſche Ziehklingen. 5 

205) Ziehklinge mit zwey geraden , einer runden und einer 
hohlen Seite. 

2056 Große ſteyriſche Ziehklinge.“ 

2059 Engliſche 5zölige in Holz gefaßte Ziehklinge. 

2060 Ebenſolche mit Keil zum Einklemmen (225). 

2061 Runder Ziehklingenſtahl 

78055 a We In hölzernen Heften. 


XXXIII. Streichmodel u. dgl. (225—225). 


2065 Deutſches doppeltes Streichmaß mit eiſerner Platte und 
Zolleintheilung (225). 

2064 Engliſches Streichmaß mit doppelten Spitzen, Stell— 
ſchraube und meſſingenem Schieber (225). 

2065 Streichmaß nach engliſcher Art mit doppelter Spitze, 
Stellſchraube, Mifrometergorrihtung und Zolleinthei⸗ 
lung (224). 

2066 Streichmaß zum Halbiren, nach Palmer's Erfindung 
225. 

2067 Schneidmodel mit eiſerner Platte. 


XXXIV. Maße u. dgl. zu Holzarbeiten (225. 226). 


2068 Dreyſchuhiger Zollſtab zum Zuſammenlegen, von Elfen— 
bein. 

2069 Vierſchuhiger ebenſolcher, von Ebenholz, mit Silber be 
ſchlagen und eingelegt. 
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2070 Winkelhaken. 
2071 Winkelmaß (Anſchlaglineal). 

2072 Gährmaß. 

2095 Einfacher Schrägmodel (Geißler's D. I. 81). 
2074 Doppelter Schrägmodel. 

2079 Stellmodel. 

2076 Engliſches Anſchlaglineal mit beweglichen Anſchlag. 
2077 Engliſches 18“ langes Parallellineal (226). N 
2078 Engliſche ſtählerne Senkwage. 

2079 Hölzerne Setzwage. | 


XXXV. Holzmeißel (2351—234). 


2080 Ein deutſcher Stech beuten. \ 

2081—2086 Sechs deutſche Stemmeifen | 

2087— 208g Drey deutſche Lochbeutel 

2090-2095 Sechs Lochbeutel nach data 
Art 


2096-2099 Vier Balleiſen Re N 
Bi Stemm- und 
2100 2111 Zwölf engliſche Stechbeutel een 
2112—211) Sechs engliſche Stemmeiſen (251) 
2118— 2125 Sechs engliſche Hohleiſen 
2124—2129 Sechs engliſche Flachhohleifen 
2150—2145 Sechzehn engliſche rechtwinklige 
Geißfüße 
2146 Engliſches Anſchlageiſen . 
21472152 Sechs engliſche lange Stech— 
beutel N 
2155—2158 Sechs engliſche lange Stemm- für Tiſchler, 
eiſen Bildhauer, 


2159—2164 Sechs engliſche lange Hohleiſen, Büchſenſchäf— 

2165—2170 Sechs engliſche lange Flachhohl-] ter und Aut: 
eiſen teralmacher. 

2171—21)5 Drey lange engliſche Balleiſen 

2174—2176 Drey lange engliſche Lochbeutel 

2177. 2178 Zwey engliſche 23“ breite Stechbeutel, für Bilo— 
bauer, Büchſenſchäfter und Futteralmacher. 


a 
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2172190 Zwölf engliſche Stemmeiſen ee, Ge 


2.91— 2196 Sechs engliſche Stechbeutel 
22972199 Drey engliſche Balleiſen Nee Se 
2200-2202 Drey engliſche Lochbeutel A Gres 
2205— 2214 Zwölf engliſche Slachhohleifen | 7 GE 
2215— 2217 Drey engliſche ſehr flache Hohl— 
eiſen 
2218— 2221 Vier englifche ellen | 
2922— 2250 Neun engl. krumme Hohleifen | 
2251— 2236 Sechs engliſche flache Ohrlöffel 
2257 Ein engliſcher flachhohler Ohrlöffel A 
2255— 2240 Dreyrenglifche hohle Shriöffer | für Bild⸗ 
22412246 Sechs engliſche krumme Ohr⸗ hauer, Büch⸗ 
l el ſenſchäfter und 
47 —2252 Sechs engliſche lange Geißfüße Futteralma⸗ 
55— 2256 Vier engliſche krumme kurze cher (234). 
Geißfüße : 
57— 2262 Sechs englifche Geißfüße von 
ee Form. 

2265 — 2266 Vier engliſche ſehr 855 Stech⸗ 
L beutel be 
226) 2270 Vier englische ſehr kun, bell. 

eiſen 4: 
2271. 2272. Zwey englifche ſehr kurze Sind 

hohleiſen N 
2275— 2276 Vier engliſche ſehr kleine Hohl⸗ 

eiſen n 737 
227% Engliſcher Kopfbeutel. | 
2278 Englifcher Nägelauszieher mit Kopf. 
2279 2290 Zwölf engliſche Stechbeutel . 
2291—2502 Zwölf engliſche Hohleiſen 
2505— 2508 Sechs engliſche flache Hohleiſen 
2509 —2514 Sechs engliſche Balleiſen 
2515—2320 Sechs engliſche Lochbeutel 
2321—2325 9 a Wantenhutel. 12 


für Wagner. 


wei 
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23542539 Sechs engliſche Hohleiſen mit) 
Rohr 
25402545 Sechs engliſche Lochbeutel mit 
Rohr 
2546— 2555 Acht engliſche Gßfußeifen mit für 
Rohr RN 
2554— 23557 Vier mail Einlaßmeißel mi it a 
Rohr a 
2558 Ein engliſches von innen geſchliffenes 
Hohleiſen mit Rohr 
2559 Ein engliſches Stemmeiſen mit Rohr 


XXXVI. Holzbohrer (22625 155 


2560— 2585 Vier und zwanzig verſchiedene deutſche Tiſchler⸗ 
bohrer mit Querheften. 
2584—2589 Sechs Hohlbohrer mit Querheften. 
2590-2599 Zehn einfache engliſche Schneckenbohrer mit Otter 
heften. 
2400-2409 Zehn ebenſolche doppelte. 
2410 Tiſchler-Drehbohrer nach gewöhnlicher Einrichtung. 
2411 Ebenſolcher, mit einem Einſatze, welcher zwey beweg⸗ 
liche Schneiden hat (229). 
2412 Engliſcher hölzerner Tiſchlerbohrer mit folgenden 48 Ein⸗ 
ſatzſtücken: 
Sechzehn Centrumbohrer. 
Acht ordinäre Holzbohrer. 
Zwölf Hohlbohrer mit Zahn. 
Drey Hohlbohrer mit Spitze. 
Ein koniſcher Hohlbohrer. 
Zwey flache Ausreiber. 
Zwey gekerbte koniſche Verſenker. 
Ein einſchneidiger koniſcher Verſenker. 
Ein Schraubenzieher. 
Eine viereckige Reibahle. 
Eine halbrunde Reibahle. 
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2415 Englischer eiſerner Tiſchlerbohrer mit folgenden 47 Ein⸗ 
ſatzſtücken: 
Eilf Eentrumbohrer. 
Ein ebenſolcher mit Zapfen. 
Ein kleiner Spundbohrer. 
Vier Schnedenbohrer. 
Sieben Hohlbohrer. 
Sieben ebenſolche mit Zahn. 
Ein ebenſolcher gezahnter kurzer, 
Drey Hohlbohrer mit Spitze. 
Ein langer kegelförmiger Hohlbohrer. f 
Zwey lange gezahnte Hohlbohrer mit meſſingenen 
Hülſen. 
Zwey flache Verſenker für Eifen. 
Zwey geriffelte kegelförmige Verſenker. 
Ein einſchneidiger kegelförmiger Verſenker— 
Eine ſechseckige Reibahle. 
Eine viereckige 5 
Eine halbrunde 55 
Ein Schraubenzieher. 
2414 Hölzerner Tiſchlerbohrer mit beweglichem meſſingenen 
Handgriff und folgenden 50 Einſatzſtücken: 
Sieben Centrumbohrer nach engliſcher Art. 
Fünf vierſchneidige deutſche Centrumbohrer— 
Fünf zweyſchneidige deutſche Centrumbohrer— 
Fünf Hohlbohrer mit gerader Schneide. 
Fünf Hohlbohrer mit abgerundeter Schneide, 
Fünf Hohlbohrer mit Zahn. 
Vier deutſche Schneckenbohrer. 
Ein Schneckenbohrer nach engliſcher Art. 
Ein langer koniſcher Hohlbohrer. 
Ein zweyſchneidiger Verſenker— 
Ein flacher Ausreiber. 
Zwey gekerbte koniſche Verſenker— 
Ein einſchneidiger Verſenker. 
Ein halbkegelförmiger Verſenker, 
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Zwey Metallbohrer. 
Ein Schraubenzieher. 
Eine viereckige Reibahle. 
Eine fünfeckige 57 
Eine halbrunde „ 
2415—2425 Neun engliſche Zimmermannsbohrer von 11“ Län— 
ge und 2“ Dicke, bis zu 141“ Länge und 12“ Dicke. 
2424 Engliſcher Zapfenbohrer, 14“ lang und 11“ dick. 
2425 Engl. Schiffszimmermannsbohrer, 103oll lang und 3“ dick. 
2426 Ebenſolcher mit Ohr oder Ring, 173“ lang und / din 
242) — 2455 Neun engliſche Schraubenbohrer von 12° bis 151“ 
Länge und z bis 13“ Dicke (101). 
2456— 2441 Sechs engliſche Schraubenbohrer mit Ringen oder 
Ohren von 3 bis 2“ Dicke. 
2442 Engliſcher Wagnerbohrer 15“ lang und 13“ dick. 
2445—2452 Zehn ſteyeriſche Kammbohrer von 9“ bis 22“ 
Länge und 1“ bis 14“ Dicke. 
2455 Röhrenbohrer mit Ohr, 57“ lang und 13“ dick. 


XXXVII. Leim: und Schraubenzwingen (254—255). 


2454— 2457 Vier 9zöllige Schraubenzwingen. 
2498 — 2461 Vier 12 zöllige Schraubenzwingen. 

2462 Neunzöllige Schraubenzwinge mit Köpfen. 

2465 Ebenſolche, 22 zöllige. 

2464. 2465 Zwey ebenſolche, 163zöllige. | 
2466 Neunzöllige Schraubenzwinge mit eiſernen Winkeln. 
2467 Ebenſolche 12 zöllige. 

2468 Leimknecht mit eiſernem Bügel. 

2469 Ebenſolcher mit Keil. 


XXXVIII. Verſchiedene Tiſchlerwerkzeuge— 


2470 Winkelſtoßlade. 

2471 Gährungsſtoßlade. 

2472 Verkröpfungslade. 

2475 Tiſchlerſchlägel (Kaipfel). 

2474 Ebenſolcher runder, von Buchsbaum. 


ro 
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2475 Ebenſolcher kleinerer. 


2476 Ebenſolcher viereckiger. 

2477 Schränkeiſen. 

2478 Engliſche Tiſchleraxt. 

2479 Großer Tiſchlerſchnitzer. 

2480 Ebenſolcher kleinerer. 

2481 Engliſche Markirahle. 

2462 Ebenſolche mit Meißel. 

5485— 2488 Sechs Ahlen in hölzernen Heften⸗ 


XXXIX. Werkzeugbeſtecke. 


2489 Engliſches Werkzeug Etui; ein hohles hölzernes Heft 
in welchem ſich folgende 12, in den oberen Theil des ſelben 
paſſende, Stücke befinden: 

Kleiner Hammer mit anzuſchraubendem Stiel. 
Zwey Schneckenbohrer— 

Zwey Metallbohrer. 

Ein Hohleiſen. 

Ein Stechbeutel. 

Eine kleine Lochſäge. 

Eine viereckige Reibahle. 

Ein Verſenker. 

Ein Schraubenzieher. 

Ein Korkzieher. 

2490 Engliſches Werkzeug⸗Etui; eine lackirte blecherne Büchſe, 
in welcher ſich folgende Stücke befinden: 

Hölzernes Heft, in welches alle nachfolgenden 24 Stücke 
eingeſteckt werden können. 
Ein Hammer mit anzuſchraubendem rg 
Eine halbrunde Raſpel. 
Eine flache Raſpel. 
Eine flache Feile. 
Eine dreyeckige Feile. 
Eine halbrunde Feile. 
Drey Schraubenbohrer. 
Zwey Lochſagen⸗ 


Drey Stechbeutel. 

Ein Lochbeutel. 

Zwey Hohleiſen. 

Eine viereckige Reibahle. 
Eine Ahle. 

Zwey Metallbohrer. 
Zwey Schraubenzieher. 
Ein flacher Verſenker. 

2491 Engliſches Werkzeugbeſteck; eine lederne Taſche „in wel⸗ 
cher ſich ein hölzernes Heft und folgende 24, in dasſelbe 
paſſende Stücke befinden: 

Ein Hammer mit einzuſchraubendem Stiel. 
Vier Stechbeutel. 
Ein Lochbeutel. 
Drey Hohleiſen. 
Zwey Schneckenbohrer. 
Ein kegelförmiger Hohlbohrer. 
Zwey Metallbohrer. 
Eine viereckige Reibahle. 
Ein koniſcher gekerbter Verſenker— 
Zwey Lochſägen. 
Eine flache Feile. 
Eine halbrunde Feile. 
Drey Schraubenzieher— 
Ein Nägelzieher. ; 

2492 Werkzeug - Heft nach engliſcher Art, in welches folgende 
40 Einſatzſtücke paſſen: 

Ein Hammer 
Fünf Stechbeutel. 
Zwey Stemmeiſen. 
Ein Balleiſen. 

h Vier Hohleifen: 
Ein flaches Hohleiſen. 
Drey gekrümmte Hohleiſen. 
Ein deutſcher Lochbeutel. | 
Drey Lochbeutel nach engliſcher Art. 


Ultmütter Werkzeugſammlung. 20 
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Eine Ahle. 
Zwey deutſche Schnedenbohrer. 
Ein Schneckenbohrer nach engliſcher Art. 
Eine viereckige Reibahle. 
Eine halbrunde Reibahle. 
Ein vierſchneidiger koniſcher Verſenker. 
Ein halbkegelförmiger Verſenker. 
Drey Schraubenzieher. 
Ein Nägelzieher. 
Swey Sägen. 
Ein Schnitzer. 
Zwey flache Feilen. 
Zwey flache Raſpeln. 


XL Binderwerfzeuge 


2495 Gerades Schnitt = oder Neifmeffer, 16“ lang. 

2494 Ebenſolches, 15“ lang. 

2495 Engliſches gerades Schnittmeſſer, 18“ lang. 

2496 Ebenſolches, 17“ lang. 1 

249) Ebenſolches, 16“ lang. 

2498 Ebenſolches, 17“ lang (auch für Zimmerleute). 

2499 Ebenſolches, 16“ lang (auch für Wagner). 

2500 Krummes Schnittmeſſer, 15“ lang. 

2501 Ebenſolches, 15“ lang. 

2502 Engliſches krummes Schnittmeſſer, 12“ lang. 

2505 Engliſches Schnittmeſſer mit einer zum Theil geraden, 
zum Theil gekrümmten Klinge, 20“ lang. 

2504 Engliſcher Rundſchaber. 

2505 Engliſcher Rundſchaber mit 2 Heften. 

2506 Engliſcher Rundſchaber mit langem eiſernen Stiel und 
hölzernem Heft. 

2507 Kliebhake. 

2508 Sägerz. 

2509 Engliſche Breithacke. 

2510 Engliſche Spaltklinge. 

2511 Engliſcher Texel. 


2512 Ebenſolcher mit Hammer. 

2515 Bindmeſſer. 

2514. 2515 Zwey Schnitzer. 

2516 Ebenſolcher engliſcher. 

251) Hölzerner Schlägel. 1 & r 

2518. 2519 Zwey Durchſchläge mit hölzernen Stielen. 

2520. 2521 Zwey engliſche Durchſchläge. 

2522 Schrotmeißel mit hölzernem Stiel. 

2525 Setzmeißel mit hölzernem Stiel. 

2524 Engliſcher Schrotmeißel. 

2525 Bindſchlägel. 

2526 Ein Triebel. 

2527. 2528 Zwey Dippelbohrer. 

2529 Zapfenbohrer von Eiſen mit 2 verſchiedenen Einſätzen. 

2550 Handtaufelbohrer. a 

2551 Engliſcher hölzerner Drehbohrer mit 6 Gentrumbohrern 
und 12 Zahnhohlbohrern. 

2552 Engliſcher Zapfenbohrer mit Querheft. 

2555 Zirkel. 

2554 Bauchrißruthe. 

2555 Ovalzirkel. N 

2556 Vierſpitziger Zirkel. 

2957 Model. 

2558 Stoßbank, 4’ lang, nebſt 2 Füßen (202), 

2559 Stoßbankböckchen. 7 

2540 Stoßbank, 3° lang (Reifbank). 

2541 Rauh - oder Schürfhobel. 

2542 Glatthobel. 

2545 Zwiemandl Rauhhobel. 

2544 Zwiemandl Glatthobel. 

2545 Stemmhobel. 

2546 Stemmzwiemandl. 

2947 Streifhobel. 

2548 Garbhobel. 

2549 Rugenbobel. 

2500 Blöchel. 


4 


1 
* 
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2551 Endhobel. 

2552. 2555 Zwey Stlick Stabzeug. 

2554 Backenhobel. 

2555 Kranzhobel. 

2556 Kleiner Bodenbramſchnitt. 

2557 Bodenbramſchnitt mit Feder, 

2558 Froſchbramſchnitt. 

2559. 2560 Zwey Schabhobel.) 

2561 Großer Schabhobel. 

2562 Bandhobel. 

2563 Ebenſolcher engliſcher. 

2564 Kimmhobel (214). 

2565 Bodenkamperl (Fauſtkröſe, Gargelkamm). 

2566 Ein kleineres ebenſolches. 

2567 Engliſche Fauſtkröſe (214). 

2568 Engliſche Kröſeeiſen. 

2569 Ebenſolches verbeſſertes (214. 215). 

2570 Blöckelſtock. 

2571 Zug- oder Schraubenwinde auf 5 bis 20 Eimer. 

2572 Kleiner Zug. 

2575 Zugbohrer (Thürlſchraube). 

2574 Engliſcher Zugbohrer. i 

2575 Thürlſäge. 8 * 

2576 Reifzieher. u 

2577 Engliſcher Reifſetzer. 

2578 Auszügel. 

2579 Ebenſolches engliſches. 

2580 Nietpfännchen. 

2581. 2582 Zwey Aufſetzkloben. 

2585 Dreyſchneidiger Klöber. 

2584 Vierſchneidiger Klöber. 

2585 Viſirſtab von einem Seitel bis 200 Eimer. 

2586 Engliſcher Bauholz- oder Fäßerzeichner 

2587 Ebenſolcher größerer. ö 

2586 Ebenſolcher in einer buchsbaumenen 
DIE: Se LE i 


(205), 


u | "509 


XLI. Werkzeuge zu Holzſtreifen. 


2589 Vierſchneidiger Klöber aus Buchsbaumholz. 

2590 Ebenſolcher aus Ebenholz. 

2591 Ebenſolcher aus Quajakholz. 

2592 Ebenſolcher aus Horn. 

2595 Ebenſolcher aus Elfenbein. 

2594 Ebenſolcher aus Meſſing. 

2595 — 2600 Sechs dreyſchneidige Klöber aus denſelben Ma: 
terialien wie die vorſtehenden. 

2601 Korbmacherhobel, um Holzſtreifen dünner zu machen (256). 

2602 Korbmacherhobel, um Holzſtreifen ſchmäler zu machen 
(257). 


2605 Hobel nach franzöſiſcher Art mit mehr— 
ſchneidigen Eiſen 


a 4 zer liegenden von Holzſtreifen 
5 mit ſehr ſchief ebenen Sahrb. 1.58 ). 


XLII. Formſchneider Werkzeuge (251-256). 


2605 Meſſer (253). 

2606 Zirkel (256). 

2607 2614 Acht Hohleiſen. 

2615—2617 Drey Flacheiſen. 

2618-2620 Drey Grundeiſen. 

2621—2655 Fünfzehn Vorſchlageiſen. 

2656—2639 Vier Piketireiſen (256). 

2640—2651 Zwölf engliſche Hohleiſen. 

2652— 2665 Zwölf engliſche Flacheiſen. 

2664— 2675 Zwölf engliſche Grundeiſen. 

2676 Facon = Zieheifen mit dreyerley Löchern (187. 255). 

2677— 2679 Drey verschiedene Stämpel zur Verfertigung ſol— 
cher Löcher. 

2680 Kluppe zum Ziehen vom fagonnirtem Draht und Blech 
(255). | 


| zur Verfertigung 


er. 
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2681 Schere mit Stellung.. | (254). 
2682 Zwickzange mit Stellung.. 

2665. 2684 Zwey verſchiedene Rundzaͤngen (255). 
2665 Schlägſtec k ö (255). 
2686— 2688 Drey Schlageiſen zu demſelben 

2689 Bohrer ſammt Bohrſpitzen (72). g 
2690 Drehbogen dazu, von Nußbaumholz. 

2691 Kleine Bogenſäge. 

2692 Ebenſolche mit abgekrüpfter Angel. 


XILIII. Werkzeuge zu hölzernen Schrauben 
(258— 251). 


2695 Schneidkluppe mit 2 Geißfüßen, 46“ 
lang, zu 8 zölligen 
2694 Hölzerner Bohrer mit Zahn, 34“ lang,!“ Schrauben. 
2695 Hölzerner Auffa mit Zugplatte .. 
2696 Schneidkluppe mit 2 Geißfüßen, 56“ 
lang 
2697 Hölzerner Bohrer mit Zahn und lan— 
ger Stellſchraube (247) 


| zu 5 zölligen 
\ Schrauben. 


2698 Aufſatz mit der Zugplatte 
2699 Schneidkluppe mit 2 Geißfüßen 24 
lang 55 
2700 Hölzerner Bohrer mit Zahn zu 3 zölligen 
und Querheft 10“ lang (246) Schrauben. 


2701 Aufſatz mit der Zugplatte .. k 
2702 Schneidfluppe mit 2 Geißfüßen 28 
lang 1 
2705 Hölzerner Bohrer mit Zahn und Quer- zu 22 zölligen 
heft 20“ lang Schrauben. 
2704 Aufſatz mit der Zuglatte .... 
2705 Schneidkluppe mit 2 Geißfüßen 14“ 
lang 
2706 Hölzerner Bohrer mit Zahn . 
e 15 Querheft, 1)“ lang | (245 ayenbgn, 
2707 Hölzerner Sattel... .... 


zu 2 3ölligen 


\ 


11 


meflingener Mutter, 9“ lang (242) 
2709 Vierzeiliger eiſerner eingeſetzter 81“ 
TT or 


2708 Schneidkluppe mit einem Geißfuß und 
zu 14 zölligen 
Schrauben. 
2710 Schneidkluppe mit einem Geißfuß 10“ 
ang 
2711 Eiſerner Bohrer nach franzöſiſcher Art 
mit einem einzigen Zahn, und hölzer— 
nem Querheft, 12“ lang (2 44) 


2712 Schneidkluppe mit einem Geiß, t 


zu 11 zölligen ö 
Schrauben. 


zu ı zölligen 


73‘ lang Schrauben. 


2715 Eiſerner vierzeiliger 72“ langer Bohrer 

2714 Schneidkluppe mit einem Geißfuß, 6“ 
lang 

2715 Eiſerner einſchneidiger Bohrer, 6 lang 
BI en 

2716 Schneidkluppe mit einem Geißfuß, 5 
lang 

271) Eiſerner vierzeiliger Bohrer mit höl— 
zernem HE ang 


zu 3 zölligen 
Schrauben. 


zu 4 zölligen 
Schrauben. 


zu 13 zölligen 
Schrauben mit 
ungleichſeitigen 
Gängen. 
zu Spindeln von 
dreyerley verſchie— 
dener Dicke, 
nähmlich von 1“, 


2718 Schneidkluppe, 10“ lang, mit einem 
Geißfuß 

2719 Eiſerner vierzeiliger, 8 langer Bohrer 

2720 Schneidkluppe, 91“ lang, mit einem 
Geißfuß 

2721 Eiſerner 4 zeiliger Bohrer, 72“ lang 

2722 Ebenſolcher, 74“ Zoll lang 


D 


A Ebenſolcher, 62“ lang aus aa 5% %u. 3“ (242). 
4 Schneidkluppe, 10“ lang, mit 2 Geiß⸗ 
füßen zu zweygängigen 
2725 Eiſerner 4 zeiliger, 7% Zoll langer Schrauben von 
Bohrer 1“ Durchmeſſer 
2726 Windeiſen, 20“ lang, mit Ben 0) 
c 
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2727 Schneidkluppe 15“ lang, mit drey e 
Geißfüßen zu dreygängigen 

2728 Eiſerner ſechszeiliger Bohrer, 12“ Schrauben von 
lang 2’ Durchmeſſer 

2729 Windeiſen mit hölzernen 85 274 (250). 
lang Jr Ir . 


2790 Schnelbetlepe, 9“ lang, mit zwey 
Schraubenlöchern und zwey Geißfüßen 
2751 Eiſerner vierzeiliger rechter Bohrer, für rechte und 


* 
—— — — 


8“ lang für linke Schrau⸗ 


2752 Eiſerner vierzeiliger linker Bohrer, 8“, ben von 1“ 
lang Durchmeſſer. 
2733 Windeiſen mit hölzernen Heften, 16“ . 
lang sr RAR 


2754 — 2757 Vier verſchiedene Geißfüße a 

2758— 2749 Zwölf Schraubenbohrer nach Siebe's Erfin- 
dung für rechte oder linke Schrauben, von Meſſing und 
Buchsbaumholz mit eingelegten gezahnten Stahlplatten. 
Von + Zoll im Durchmeſſer bis zu 3 Zoll (248, und 
Dingler's pol. J. 1824. Band XIV. Seite 22). 


XLIV. Drechsler Werkzeuge. 


2750—2752 Drey Meißel. 

2755—29056 Vier Röhren. 

2757— 2760 Vier Stichſtähle. 
2761-2766 Sechs Ausdrehſtähle. 
2767 — 2771 Fünf Schrotſtähle. 

“ 2772—2774 Drey Spitzſtähle. 

2775— 2779 Fünf Mondſtähle. 

2780— 2785 Vier Schlichtſtähle. 
2784— 2786 Drey gekröpfte Stichſtähle. 
2787. 2788 Zwey Grabſtichel. 

2789— 2794 Sechs Meſſingkrücken. 
2795 Ein Baucheiſen. 

2796 Ein Einſchneider Sa 
2797 Ein Zweyſchneider ... | mit langen ‚Heften. 
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2798— 2801 Vier Schrothaken 
2802— 2804 Drey Spitzhaken t mit langen Heften. 
2805-2807 Drey Schlichthaken 


2808. 2809 Zwey Bohrer mit Schraubheften. | 
2810— 2827 Achtzehn verſchiedene Bohrer ohne Heft. 


26282839 Zwölf verſchiedene Polierſtähle. 


2840—2845 Sechs engliſche Meißel. 

2846— 28651 Sechs engliſche Röhren. 

2852—2854 Drey engliſche Grabſtichel. 

2855— 2857 Drey engliſche Schrotſtähle. 

2858— 2865 Acht engliſche Spitzſtähle. 

2866 Ein engliſcher Schlichtſtahl. 

286) — 2880 Vierzehn engliſche Ausdrehflähle, 
2881-2885 Fünf engliſche Stichftähle. . 

2886 Ein engliſcher Stäbchenſtahl. 

2887— 2889 Drey engliſche Mondſtähle. 

2890— 2922 Drey und dreyßig engliſche Hakenſtähle. 
2925— 2925 Drey engliſche Senkſtähle. 

2926. 2927 Zwey engliſche Ausreiber oder Metallbohrer.) 


2926—2959 Zwölf engl. äußere Schraub- paarweiſe zuſam⸗ 


ſtähle menpaſſend 
2940-2951 Zwölf engliſche innere Schraub- (Jahrb. IV. 4og, 
TPW 415). 


2952 Ein Ränderirrad zu Fingerhüten. ö 

2955— 2955 Drey Ränderirräder mit den gewöhnlichſten Deſ— 
feins. . 

2956— 2967 Zwölf englifche Ränderirräder. 

2968— 2979 Zwölf franzöſiſche Ränderirräder. 

2980-5991 Zwölf franzöſiſche Ränderirräder, ungefaßt. 
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2992 Ausreiber zu Flöten u. dgl. 25“ lang, mit Querheft. 
2995 Ebenſolcher 15“ lang. 

XLV. Werkzeuge zu gepreßten Doſen. 


994 Schraubenpreſſe mit Schlüſſel und hölzernem Unterſatz. 
2995. 2996 Zwey runde eiferne Formen mit meſſingenen Ker= 


nen. 5 
2997— 3008 Zwölf guillochirte und gravirte meſſingene runde 
Platten. 


3009. 3010 Zwey dreytheilige guillochirte Ringe von Meſſing. 
5011. 3012 Zwey glatte meſſingene Ringe. 
5015. 5014 Zwey Stähle zum Wärmen der Form. 


XLVI. Papierformen. 


5015 Poſtpapier-Form, 21“ lang, 18“ breit. 

50:6 Velinpapier-Form, 21“ lang, 18° breit. 

5017 Doppelpoſt-Form nach holländiſcher 
Art, 24“ lang und 19“ breit 

5018 Velinpapier-Form nach engliſcher Art 
mit croiſirtem Sieb, 24“ lang und 19“ 
breit K „„ . TUNEREE RE HERR 


die Rahmen aus 
Maderaholz. 


XLII. Werkzeuge für Karten mahler. 


5019 Mouſſirform mit Deſſin aus Meſſing. 

5020 Figurform aus Birnbaumholz. 

5021. 5022 Zwey Patronen zu den Geſteinbogen. 

5025 —5026 Sechs Patronen zum Ausmahlen der Figuren 

5029 Ein Haarreiber. 

5050. 5051 Zwey große Pinſel. 

50525055 Vier Locheiſen zur Verfertigung der Geſteinpa⸗ 
tronen. 

3056-5059 Vier ebenſolche kleinere. 


XLVIII. Buchbinder⸗ Werkzeuge. 


5040 Beſchneidpreſſe mit 56“ langen Balken ſammt Preßfnerk“. 
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5041 Handpreſſe mit 50“ langen Balken und Preßknecht. 

50423049 Acht verſchiedene Preßbreter. 

5050 Deutſcher Beſchneidhobel. 

5051 Beſchneidhobel nach franzöſiſcher Art. 

5052 Engliſches Zungeneiſen. 

5055 Eiſernes Lineal, 31“ lang. 

5054 Heftlade mit 4 Hefthafen und 4 Stiften. 

3055 Punctireiſen. 

3056 Zirkel. 

5057 Ein Formireiſen, 117“ lang. 

3058 Ebenſolches 8“ lang. 

5059 Falzbein. 

3060 Ledermeſſer. 

3061 Schnitzer. 

3062 Goldmeſſer. 

3063 Goldpolſter. 

5064 Ein Schriftkaſten. 

3065—3076 Zwölf Mittelſtämpel. 

3077 Ein Tomuskranz. 

5078 5085 Acht Fileten. 

3066 Breite Rolle, 1“ im Durchmeſſer. 

3087 —3094 Acht engliſche Mittelſtämpel. 

3095—5097 Drey engliſche Tomuskränze. 

3098 Ein engliſcher Eckſtämpel. 

3099-5135 Sieben und dreyßig engliſche Zahlen-, Buchſta⸗ 
ben- und Zeichenſtämpel. 

3156—3141 Sechs engliſche Fileten. 

3142 Breite engliſche Rolle, 2“ im Durchmeſſer. 

3145 Schmale engliſche Rolle, 52“ im Durchmeſſer. 

3144—53151 Acht franzöſiſche Mittelſtämpel. 

3152—5155 Vier franzöſiſche Fileten. 

5156 Eine franzöſiſche Rolle, 5“ im Durchmeſſer. 

5157. 5158 Zwey Glättzähne. 

5559. 5160 Zwey Glättſteine (Chalcedon). 

5161 Glättkolben. 
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XLIX. Gärber- und Leder⸗ Apprekir⸗ Werk⸗ 
ma 60 
5162 Gerades Streichmeſſer. 5 
5165 Krummes Streichmeſſer. 
5164. 3165 Zwey Beſtoßmeſſer. 
5166 Ein Schereiſen. 
5167 Ein Pölleiſen. ö 
5168—5170 Drey verſchiedene Firmmeſſer. 
51713175 Drey verſchiedene Falzmeſſer. 
5174 Schlichtmond. 8 
3175 Schlichtzange ſammt Riemen. 
3176 Streichſtahl. 
3177 Falzſtahl. 
3178 Legſtahl. 
3179 Einfacher Zug. 
5180 Meſſingener Walzenzug für Schmierleder. 
5181 Meſſingener Walzenzug für engliſches Sattel-Leder. 
5182-5184 Drey Kriſpelhölzer von verſchiedener Feinheit. 
5185 Hobel zur Verfertigung der Kriſpfihg h 
5186 Pantoffelholz. d 
5187. 5188 Zwey Lederappretirwalzen von Buchsbaum. 
5189-5191 Drey ſehr feine lan nach franzöſiſcher 
Art. 

5192—5194 Drey Feilen zur Verfertigung derſelben. 


L. Glasmacher und Glaſer-Werkzeuge⸗ 


5195 Pfeife 
3196 Auftreibſchere 
5197 Abſchneidſchere ) zum Glasblaſen. 
3198 Ausſtreicheiſen 
5199 Zwackeiſen . 


vr 


3200 Schneiddiamant. 
5201 Schreibdiamanf: 
3202 Kröſeleiſen. 


* 
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5205 Kröſeleiſen für Spiegelglas. 

5204 Glaſerhammer. 

5205 Engliſcher Glaſerhammer. 

3206 Glaſerbleyzug mit 10 Paar Rädern und 10 Paar Backen. 
3207 Einguß dazu. 


LI. Werkeuge zur Zeug fabrication. 


3206 Voigtländers Wollmeſſer oder Eirometer (Kar⸗ 
marſch E. I. 115). 

3209 Voigtländers Dynamometer oder Elaſticitätsmeſ— 
ſer. Für Schafwolle (Jahrbücher V. 247). 

5210 Weberglas oder Microſcop zur Beſtimmung der Feinheit 
von Zeugen. 

5211. 3212 Zwey Schrobbeln, Nro. 20. 

5215. 5214 Zwey Krempeln, Nro. 100. 

5215. 5216 Zwey fehr feine Krempeln. 

5217. 5218 Zwey Knieſtreichen. 

3219. 3220 Zwey ganz kleine Kratzen auf Holz. 

3221. 3222 Zwey Kardenkreuze. 

3225 Engliſche Noppzange. 

5224 Engliſches Webermeſſer. 

3225 Die zur Bewegung einer Tuchſchere nöthigen Theile, 
ſammt den dazu gehörigen Riemen (Kar marſch Einl. 
I. 46). 

5226 Ein Sortiment von gläſernen Maillons. 

3227 —5230 Vier Nadeln zu aufgeſchnittenen Sammt. 

32515254 Vier hölzerne Felpernadeln. 

32355 Ein Dreget. 

3256 Eine engliſche Seidenſchere. 


LII. Verſchiedene Werkzeuge. 


3257 Flintenſchrotſieb, mit 18 Abtheilungen, von Nro. 000 
bis Nro. 15. 

5258 Engliſcher Federſpanner mit einer Schraube. 

3239 Ebenſolcher mit Gewind. 

3240 Ebenſolcher mit zwey Schrauben. 


Altmütter Werkzeugſammlung. 21 
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x 

5241— 3246 Sechs Tapeten⸗Druckformen zu zwey Medaillons. 

3247 Form zu gepreßten Damenhüten. 

5248 Hobel zur Verfertigung einer geſtreiften Hutform. 

5249 Strohſpalter mit drey Schneiden .. 

5250 Ebenſolcher mit vier Schneiden 

3251 Ebenſolcher mit fünf Schneiden 

5252 Ebenſolcher mit ſechs Schneiden 

5255 Ebenſolcher mit ſieben Schneiden 

3254 Ebenſolcher mit acht Schneiden 

5255 Ebenſolcher mit neun Schneiden 

5256 Ebenſolcher mit zehn Schneiden .. 

5257 Ein Ausſchneidmeſſer. 

5258. —526) Zehn verſchiedene engliſche Inſtrumentenmacher— 
meſſer. 

3268 Drudmafchine . N b 

5269 Bohrmaſchine 9 für Claviermacher. 

32705261 Zwölf verſchiedene Sattlereiſen. 

5262 Winkelhaken . 

5285 Schiff 

3284 Tena kel. 

5285. 3286 Zwey Buchdrucker-Ballenhölzer. 

52875289 Drey kleine bleyerne Matrizen zum Stereoty⸗ 
pendruck nach Didot's Manier. 

5290 Druckplatte von einer der vorigen abgeklatſcht. 

5291 Plättwerk für Goldarbeiter zum Anſchrauben. 


LM. Nachträge ). 


(257). 


für Schriftſetzer. 


5292— 3503 Zwölf meſſingene Rollen für Kleinuhrmacher. 
5504 —5515 Zwölf ebenſolche hölzerne. 

3516 Eine Hobelbank. 

5517. 3518 Zwey Bankhaken zu derſelben. 


Meiſt ſolche Stücke, die, da die Sammlung beſtändig vermehrt 
wird, erſt während des Druckes und nach der Anfertigung des 
ſyſtematiſchen Verzelch niſſes anugeſchafft, in demſelben ihre gehö⸗ 
rige Stelle nicht mehr finden konnten. 


* 
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3519-3321 Drey Radirnadeln . 

5522 Ein Grabſtichel 

5525. 3224 Zwey andere, mit breiter Schneide 

5525. 5526 Zwey gefaßte Stahlfedern 

5527 Inſtrument zum Einſpannen der Feder ; N 

3528 Ein Büchschen mit Stahlfedern a Ki rap bie. 

5329 Eine Linierfeder 

3530 Inſtrument, um Kreiſe zu ziehen 

5531 Steinplatte zur Kreidenmanier 

3552 Steinplatte zu Schrift u. ſ w... 

5333 55555 Drey Drehſtähle zu Stolen (Beißtens D. 
Capitälern III. Thl. II. Ab⸗ 

5556—5558 Drey Drehſtähle zu * 4 theil. 175 

475). 

R ˙²˙ »UA I 

3359. 3540 Zwey Porträt-⸗Orehſtähle 

5541 Ein ſehr feiner Zahnſtahl (Jahrb. IV. 415). 

5542 Plani⸗ſtereometriſches Schieblineal (E. Harkort's pla— 
ni⸗ſtereometriſches Schieblineal. Cöln am Rhein, 1824). 

5543 Ebenſolches, einfaches. 

5544 Juwelier⸗-Kornzange. 

5545 Hutmacher-Noppzange. 

5546 —5565 Achtzehn ſächſiſche eee mit Quer⸗ 
heften. 

5564. 3565 Zwey Nägeltreiber. 

5566. 5567 Zwey halbrunde eee 

5568. 3564, Zwey Zupfeiſen 22 1 9 2 25271 

3570. 5571 Sweh Boßenesſen . für Zinngie ßen. 

5572. 5573 Zwey, Polierſtähle 

5574: 3575 Zwey Glättſte ines 

5576 Vorrichtung zur Verfertigung der BR Getriebe. 

557) Schneid-Diamant mit Anſchlag. 

5578 Ebenſolcher für Spiegelglas. 


. 


B. 
Verzeichni ß 
der auf den Kupfertafeln abgebildeten Gegen- 
ſtände 9). 


1 
Erſte Kupfertafel. i 
Seit 
Fig. 1 Gewöhnlicher Schraubſtock nach neuerer Bauart 19 
— 2 Engliſcher Uhrmacher-Schraubſtock (bench vice) 20 
— 3, 4, 5 Hülot's Schraubſtock mit paralleler, hori— 
zontaler, und Kreisbewegung. 26—95 
— 6 Parallel⸗Schraubſtock, von P. Stubs in War: 
een (parallel vice a m le nr as Fa 
— 7Engliſcher Feilkloben mit Zwinge (table vice) e 
— 8 Stielkloben mit durchbohrtem Maul 38 
— 9 Stielkloben mit durchbohrtem Heft 
— 10 Franzöſiſches Unruh-Stielklöbchen (dtau à queue 
a balancier) „ „% „% % %% 
— 11 Federzirkel mit doppelt gewundener Feder e 
— 22 Franzöſiſcher Mikrometer: Zirkel 65 
— 13 Engliſcher Theilzirkel (parallel divider) 22 — 
44 Schneidzerkel mit Setriche: und grsahntet Stange „ 6 
. 5 Engliſche Niemet⸗ oder Schuhmacherzange (Shoe. 
makers Punch plyer) nn SU PS 


— 16 Eine ähhlſche . % RS IE San, — 


) Bey einigen habe ich außer der deutſchen Benennung auch die 
engliſche oder franzöſiſche zugeſetzt, welches in Rückſicht auf Be— 
ſtellungen aus dem Auslande, und in ſonſtiger Beziehung viel— 
leicht von Nutzen ſeyn möchte. Nach dem Nahmen ſteht die 
Seitenzahl des Textes, wo man die Beſchreibung jedes einzel— 
nen Stückes, oder eine Nachweiſung auf dasſelbe findet; ſo, daß 
dieſes Verzeichniß zum Theile auch die Stelle eines Regiſters 
vertritt. 


321 
Seite 
17 Hölgerner Feilklo ben 57 
18 Ebenſolcher mit Feder und Charnier W 


19 Ein Reifklo ben 
N pfben n nrhrer Ren 


Zweyte Kupfertafel. 


1 In Meſſing gefaßte Einſtreichfeilll e 45 
2 Ebenſolche, doppelte n 
3, 4, 5, 6, 8 Engliſche Riffelfeilen (Rifflers) RT 
7 Rafpel mit befonders geftellten Zähnen .. 50 
9 Laubſäge mit doppelter Spannung 51 
10 Schraubenkopf⸗ Säge 8 
11, 12, 13 Stangenzirkel mit . Mikrome⸗ 
ter-Vorrichtung + F ee 
14 Das Eifen zu dem, Tafel v, Fig. 16 Aach lldeten 
Sobel Eee 6 
15 Büchſenmacher⸗ Bohrer „e ML OR 
16 Modelfteher- Bohrer + vr nn ea 
17 Kegelförmiger Berfenfer . » 0. 
18 Zündloch-Ausreiber re 80 
19 und 25 Engliſche, einſchneidige dab 56527 
20 Halbrunde Reiba het „7, 88 
21 Fünfeckige Reibahle 0 
22 Eineckige Reib ahne 3, 88 


23 Gerißfeſte Neibah le „368 
24 Eine ähnliche * . + + » + + . „* „ + + — 
26, 27, 28 Cylinder— Reibahle n * 89 


29 Franzöſiſches Schneckenſchneidzeug (Outil a 1 5 
ler les fusées, en fer, ordinaire) 96, 131, 137 
30, 31, 32 Engliſcher Schneckenabgleicher (Fusee 
notching tool) ENDE RR 14 
35 Doppelte Lochſäge ſammt Heft. En 198 


Dritte Kupfertafel. 


uche etage 583 
2 Ein Bohrgeſtell e 
3, 4 Engliſcher Drehbogen (aril 55 up N) 


5, 12, 15, 14 Franzöſiſches e e eg 
mit Räderwerk 994, 120, 137 


52 


Fig. 6, 7, 8,9, 10, 22 Franzoſiſches Schneckenſchneid⸗ 


2 


Fig. 


Seite 


zeug (Outil à tailler les fustes, à courbe) 94, 96, 135, 137 
15 .Uhrgläfermaß ß Re a B 156 
16 Amboß N . 
für Gold» und Silber-Draht— 


17 Fingerhut ; 455 
J end. SE 
18 Treibhammer sieh 


19, 20, 21 Zinngießerform, um Ringe in einander 


zu gießen e ff «an EM 
22, 23 Engliſche, in Holz gefaßke s (Scra- 

per) e r 
24 Ein engliſches SION gel mit fogenannten 

Wolfszähnen NA Pin — 194 
25, 26 Zinngießerform, um einen bauchigen Becher 

aus dem Ganzen zu gießen iet 


Vierte Kupfertafel. 


1 Ein franzöſiſches, ſogenanntes Verſenker-Spiel 

(Jeu de fraises) T.. 
2 Franzöſiſcher Gegenſenker i 
3 Stidhſpaſte n . 
4, 5 Franzöſiſcher Zapfen = Mittelſucher (Outil à 

centrer les tiges et pivots) 0 en Diss 
7 Formen der gebräuchlichern größeren Feilen e 
8 Engliſche Uhrmacherfeilen , 2 5 


9, 10 Franzöſiſche oder Schweizer— uhrmacherfeilen „ — 
11 Metallſäge mit hölzernem Geſtelle een ee 
12 Eine Metall: Schere „„ 
13, 14 Engliſche patentirte Schafſcheren ZA: ss 
15, 6, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, Franzöſiſche 
Uhrmacher-Schleifmaſchine Lapidaire) 3. 
25, 24, 25 Ein Metall: Hobel I 


26, 27 Engliſches Tiſchler-Streichmaß 223 
28 Engliſcher Faͤſſerzeichner (Timber scribe) > AR 


29 Engliſches Binder-Kröſeeiſen[ Coopers croce iron) 214 


Fünfte Kupfertafel. 


1, 2 Engliſcher Tiſchlerbohrer .. 77, 229 
3 Tiſchlerſtreichmaß mit Mikroſhekerſchraube⸗ I 22 
4,5, 6, 7,8, 9 Nuthhobel nach engliſcher rt .. 209 


u. 6 
8 Seite 


ig. 10, 11, 12, 13, 14, 15 Plattbank 4% % „ 266 


16 Zündholzchen⸗ Hobel 2216 


175,18, 19, 20 Quadrir- Säge 222 
Vein Metallho bel J, 29 
22 Eine Sägenfaſſung .. e 95 


25, 27 Engliſcher Bandhobel Are as 19 221 
24 
25 
26 Das Eiſen dazu (spokeshaves ironꝰ)z 221 
28 Engliſcher Rundhobel (Wheelers rounder) . . . 2215 
29 Engliſches Parallel- Lineal eee 71 
30 Verſchiedene Holzbohrer K 22% 228, 230 

A. Deutſcher Schnecken bohrer. 

B. Engliſcher Schneckenbohrer. 

C. Koniſcher Hohlbohrer. 

D. Hohlbohrer mit Spitze. 

E. Hohlbohrer mit Zahn. 

F. Centrumbohrer. N 
31, 32 Theil einer Klob⸗ oder Fournierſäge 9 


| andere ö NE 9, Mo Dasn 


35 Tiſchler-Schraubzwinge ; i | 
34, 35 Engliſche Binderkröſe (Croze Br A BE 
36, 37, 38 Schere mit Stellung „ „ , 2 
39, 40 Zwickzange mit Stellung aa 
41 Baden, zum Ziehen von gaufrirtem Blech > 

Draht a A er re 4. 208 

Sechste Kupfertafel. 

ı Engliſche Charnierzange (Joint plyer) . . ....57 


2 Engliſche Nadlerzange (Needle tong) . . 57,58 
3 Engliſche Schiebzange mit breitem Maul (sliding 

tong, vice Chop) „ 6 

4 Aushängzange fn 53 

5 Kaſtenzange (Pell hangers Pier o 

6 Engliſche Blattrichtzaͤnge (Stoking ply er)) — 

7 Kapſelzange eee aaa Sa Se Pe 


8 Federzange e 
9 Schiebzange mit rag Maul 36 
10 Schraubenpolierzange .. 7 
11 Engliſche Löthzange (Hawk bin SEELE 


ech „285 


* 


13 Schneidzange + + * . * * D + « 
14 Engliſche Schiebzange it flachem Maul (Sliding 


tong, plyer nose) e e dn ee 


15 Franzöſiſche Steigradzange (Pince aux roues dee 


recon tren: 8 

16 Franz. Zeigerzange (Pince aux aiguilles) 

17 Formſtecher ! Zirke 

18, 19 Formſtecher-Meſſer n 

20, 21 Franzöſiſche Kronradpolier-Maſchine (Outik 
a polir les roues de champ 

22 Ordinäre Schraubenklup[ffe 

23, 24, 25 Schraubenkluppe mit Deckplatte * 

26, 27, 28 Engiifche Kluppe mit Deckplatte (double 
handle screw stock) EEE 

29 Methode mit einem rechten Backen eine linke 
Spindel zu ſchneidrenn 

30, 31, 32 Kluppe mit Schieber 

35 Charnierkluppe zu feinen Schrauben 

34 Ein einzelner Backen, perfpectivifch gezeichnet 

35 Vordere Anſicht eines einzelnen Baden . . . 

36, 37, 38, 39 Verſchiedene Arten die Backen ein⸗ 
einzulegen * N 

40 Schneidbohrer für feige Scheu ben e 

41 Bohrer zum Schneiden der Backen 

42 Schneidbohrer mit ſcharfen Gngen . 

43 Ebenſolcher für ein flaches Gewinde 

44 Zur Erläuterung der Methode mit einem rechten 
Bohrer ein linkes Gewinde zu ſchneiden 


45 Bohrer mit Räderwer k 

46 Engliſcher Schraubenbohrer (screw auger) 

47, 46 Druckbohrer  ı r 
49 Charnierkluppe zu Holiſch range 

50 Eine Zwickzan ge 


Siebente Kupfertafel. 


1 Schraubenblech mit abgekrüpftem Stiel 
2 Kluppe zu ſtarken Schrauben, nach engliſcher Art 
3, 4 Zähne zum Schneiden hölzerner Muttern 

5 Kluppe wie Fig. 2 aber mit anders geſtellten Griffen 
5% M Eharnitekſupßßf e LTE 


* 


* 


* 


147, 


106, 110 


112 


112 


Fig. 


= 


5 325 
J 4 ei» Seite 
8, 9, „I Zinngießerform zu Kerzen⸗Modelnn . 170 
12, 13, 14 Kluppe zu hölzernen Schrauben 240 
15, 16 Kluppe, womit hölzerne Spindeln von ver: 
ſchiedenen Durchmeſſern geſchnitten werden kön⸗ 
nen 1442 
17 Der Zahn oder Geißfuß für Sofern Kunspen 0 
16, 19, 20 Bohrer zum Schneiden hölzerner Mut⸗ 
r 243, 244 
21 bentnppes aus 550 9 Theilen . 111 
22 Zirkel mit rechter und linker Führungsſchraube 96 
23, 24 Bohrer mit Zugplatte zu hölzernen Schrauben 246 
25 Bohrer mit dem Sattel ; 245 
26 Bohrer zu einer großen hölzernen Shehppenmutter 247 
27 Zange zum Löthen von Schildpatt und Horn, ſammt 
der dazu gehörigen Zwinge 59 
Achte Kupfertafel. 
1 Eine Leyer⸗Kluppfe 2 109 
2 Engliſches Schneckenſchneidzeug (Faser Ken 136 
3 Ebenſolches, mit abgeänderter Detaileinrichtung 
(Fusee tool, with spring slide) . . . 95, 94, 140 
4 Eine franzöſiſche Holzſchraube (vis à bois) 94 
5 Schraube mit ſcharfen, abgeplatteten Gängen . 03, 239 
6, 7 Engliſches Doppelhobel-Eiſen (Double plane 
iron) i PT: 20% 
8 Doppelhobel: Eiſen mit Stellſchraube — 
9, 10 Streichmaß zum Halbiren 224 
11 Vorrichtung um in Glas, Stein und 1 Stahl 
zu bohren 75 
12, 13, 14 Korbſlechter⸗ Heber 236 
15 Stemm- und Stechzeug: 
A. B. Engliſcher Stechbeutel (Firmer Chisel) 232 
C. Deutſches Stemmeiſen : 231 
D. Balleiſen (engliſch: Carving Chiseh) 23 
16 Stemm- und Stechzeug: 
A. B. Engliſcher Lochbeutel (mortice Chisel) 231 
C. Deutſcher Lochbeutel ; — 
D. E. Engliſcher Kantenbeutel er 9 8 
mer Chisel) Fa, 


22 


326 


Fig. 17, 18, 19, 20 Zinngießerform zu dem Untertheile 85 
einer Charnier-Doſe . 168 
— 21 Korbflechterhobel, um Holzſtreifen fäl 75 
machen e ö 236 
— 22 Dreyſchneidiger Klöber „„ s. 
— 23 Vierſchneidiger Klöber . e 
— 24 Engliſche Fuchsſchweif-Säge (doyeläil, saw 5 weigbz 


Berichtigungen. 


Seite Zeile leſe man ſtatt 
24 — 21 — im Loche von A — im Loche, von A: 
32 — 23 — durch den — durch dem 

110 — 6 v. u. gerem — geren 

207 — 6 — beyden — bey den 

210 — 7 — eingelegt — einlegt. 
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